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	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：陈谢    陪同人员：詹发松
	判定

	
	
	审核员：文波     审核时间：2020年9月5日
	

	
	
	审核条款：
QMS:5.3组织的岗位、职责和权限、6.2质量目标、7.1.3基础设施、7.1.4过程运行环境、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、8.5.4产品防护、8.5.6生产和服务提供的更改控制
EMS: 5.3组织的岗位、职责和权限、6.2环境目标、6.1.2环境因素辨识与评价、8.1运行策划和控制、8.2应急准备和响应
	

	部门及人员的职责和权限
	QE5.3


	生产部主要作用、职责和权限包括:负责基础设施管理控制，负责生产和服务提供的控制，包括制定生产计划，科学合理调度，确保生产计划及时按期完成，负责产品标识，并确保在必要时实现可追溯性，负责产品实现的策划，质量管理体系生产服务提供控制，，负责环境因素、危险源辨识和控制，负责生产过程运行的环境和安全控制，应急预案并实施预案的紧急演练，负责产品生产作业活动、过程中环境安全的监视和测量，负责生产进度、现场工作环境和安全生产管理。
生产部上述作用和职责、权限基本得到有效沟通和实施。
	

	环境因素辨识与评价
	E6.1.2


	生产部经理陈谢述：公司制订《环境因素识别与评价控制程序》，生产部根据电子元器件的生产工作特点对涉及的环境因素进行了识别和辨识。
在公司编制的”环境因素识别与评价控制程序”中，对环境因素识别和评价的目的、职责、工作程序和记录的要求均有明确的规定。
查到《环境因素识别评价表》：已识别生产部的环境因素产生过程包括：配料、流延、成型、叠压、层压、干燥、切割、排胶、烧结、倒角、封端、烧端、外观分选、测试、编带等，能源消耗、用电不当、生产垃圾等过程中粉尘的排放，噪声的排放，能源的消耗，废水、废渣的排放、固废的废弃等，在环境评价过程中考虑到环境影响、三种时态和三种状态等。使用分级评分的方式。
参加环境因素辨识和评价人员：刘定生 、陈谢、詹发松、黄志华         时间：2020年3月10日
以上危环境因素识别基本全面、无遗漏，评价基本合理。
查到《重要环境因素清单》已识别重要环境因素包括：噪声的排放、潜在火灾和、固体废弃物排放、废气排放等，明确控制措施和责任部门，基本合理。
	

	目标

	QE6.2


	查有公司级管理目标，并按照部门对目标进行分解，有目标管理管理规定，规定了目标的分解及考核的具体方法。
2020年7月31日生产部质量、环境、职业健康安全目标统计情况
生产部主要目标                                           统计情况
1、综合良品率≥90%                                         90.6%
2、生产任务完成率100%                                      100%
3、设备完好率100%                                          100%
4、固体弃物有效处置率100％；                               100%
5、重大环境污染事故为零                                     0次
6、“三废”排放达标率；                                       达标
与方针一致，符合公司总的质量、环境目标，2020年7月31日，陈谢进行了统计及目标实现分析，经查，达成目标。
抽查环境目标管理方案，明确了措施、责任人、时间、资金投入要求。
	序号
	环境因素
	目标
	指标
	管理方案及措施
	责任
部门
	预算
	启动
时间
	完成
时间
	检查人

	1
	固体废弃物（含危废）处理
	固体废弃物（危废）有效处置率100%
	100%
	1）制定《废弃物分类管理办法》
2）实现分类管理，并做出标识；不能形成二次污染。
3）防止采购不合格的材料，应选择环保型的原料，选择有检测通过的材料
4）办公区废复写纸、废色带、废磁盘、废计算器、废日光灯等存放在各部门设置的有标识的盒子里，由办公室统一回收、处理。
5）复印机废墨盒、废电池等由系供方进行回收。
6）生产边角料、包装盒、包装箱由废品回收站回收。
	各部门
	12000
	2020.3.1
	2020.12.31
	刘定生

	2
	潜在火灾的发生
	无火灾
	火灾发生率0
	1）检查公司灭火器有效性和充足情况。2）组织人员编制应急预案和消防演练。3）配置烟感报警器。4）厂区禁止抽烟。5）易燃易爆品归类存放。6）配备灭火器、消防栓等。
	所有部门
	8000
	2020.3.1
	2020.12.31
	刘定生

	3
	废气排放
	达标
	达标
	1）生产时开启环保设施。2）定期更换UV灯及活性炭。3）每年进行废气排放参数检测。
	生产部
	20000
	2020.3.1
	2020.12.31
	刘定生


管理方案由责任部门组织实施，目前在实施中，部分已完成。
	

	基础设施
	Q7.1.3
	1、公司为确保质量、环境管理体系的建立、实施和改进需要，提供并配备主要生产设备包括对心舟烤箱、新粤海西烤箱、网带炉、恒力链式烧银炉、泰络链式烧结炉、烧端隧道炉、纳博热烧结炉、才兴硅钼电炉、米琪行星球磨机、华丰球磨机、南大行星球磨机、华丰球磨机、金宏罐磨机、鑫隆钢带流延机、恒力干燥炉、迈瑞干燥炉、卸料机、恒越性能分选、安捷伦LCR、玖锦LCR、安捷伦LCR、恒越三轨分选、牧磁三轨分选、稳压直流电源、奥德维外观分选、西尼外观分选、恒越编带机、日本日置RDC、天正剪带机、恒越湿法线、KEKO切割机、格朗卧式砂磨机、康赛冷水机、保利德冷水机、宽宝环保溶剂回收机、佳力静压机(水压机)、超声波清洗机、科进超声波清洗、鑫凯驰真空包装机、天光光学压片机、友厚贴胶换面机、友厚涂银机、通明封端机、兴康热风抽干机、烧粉炉、磨粉机、企星摇摆制粒机、永旭高速混合机、先臣振动筛分机、维吉斯达空气能、奥深纯水机、鑫台铭油压压床、多乐信除湿机、加湿器等生产设备；LCR、阻抗分析仪、电子秒表、粘度杯、电阻计、拉力测试器、电子台秤、张力计、卡尺等监视测量设备；以及灭火器、消防栓、废气处理塔等环保辅助设备/设施。现有基础设施配备较充分、齐全，满足日常经营和管理体系的实施和改进需要。
2、企业提供的《设备维修管理规定》、《设备保养管理规定》规定了设备申请、购置、验收、维护保养、检修、标识和报废等控制要求，生产设备维护保养有进行分类控制
查见“设备维护计划表”，每月进行设备维护保养，维修项目：擦拭机身内外、润滑设备、检查油路、操作灵敏可靠、运作正常、附属设备可靠、固定机身平稳、安全防护装置的可靠性、更换易损部件等。查见2020年“设备保养记录表”，表中有列入主要设备进行管理，并填写各设备保养项目、保养日期。
[image: ][image: ]
[image: ]
抽查2020.6月设备名称编带机，规格型号：HY-2500，按上述要求进行了保养，设备管理人员：敖玉飞、李波源。
抽查2020.7月设备名称烧结炉，设备编号：XK-S-SJ7-A-1301，按上述要求进行了保养，设备管理人员：雷祖华、李波源。
抽查2020.5月设备名称分选机，设备编号：XK-S-FX03-A-1506，按上述要求进行了保养，设备管理人员：王天宝、李波源。
现场查看到上述生产设备及辅助设备运行状态正常。
公司根据的需要，配备了行政办公用房及通讯、信息系统等基础设施，并配备有办公桌椅，水电、空调、会议室、消防设施设备，并有电脑、打印机、电话、传真机、复印机等办公设备；满足办公需要。
见：依照计划进行设备设施的升级、维护、更换、配备，相关设施配备和管理比较完善。
查：查看设备日常保养（检修）记录表，监督检查人，熊海洋。
现场观察到上述生产设备及辅助设备运行状态正常。
3、查特种设备，有储气罐；罐体生产时间为2018年8月，使用寿命10年；查其附件安全阀校验日期2020年7月19日，下次校验日期2021年7月18日；压力表校验时间2020年7月16日，有效期至2021年1月15日。符合要求。见附件。
	




















	过程运行环境
	Q7.1.4

	策划并制定了《工作环境和管理要求》，现场观察办公区、生产车间环境卫生管理，工作场所布局合理，温湿度适宜，照明良好，满足办公需求。有“办公环境卫生管理制度”、“安全防火规定等规章制度”等规章制度。公司车间保持干净整洁、进车间前去除鞋底尘土，穿静电服、静电帽、工作鞋进入车间，运行环境良好，满足要求。
经与主管人员交谈，其对本部门在本条款管理中的职责、分工和接口关系清楚掌握，基本符合文件要求。
公司定期举行旅游活动、体检，带薪休假等，已缓解员工的心理压力、过度疲劳等。
公司现场观察，公司办公场所和生产场所均环境良好，满足办公需要，无特殊环境要求。
	





	运行的策划和控制


	Q8.1





	一、确定产品和服务的要求
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、公司生产的产品主要有：电子元器件的生产
3、公司生产、检验相关标准：按客户要求、GB/T24296-2009 烧结软磁材料技术条件、GB/T3658-2008 软磁材料交流磁性能环形试样的测量方法、SJ20819-2002 军用EMI吸波元件、SJ51864/4-2016叠层片式大电流磁珠详细规范、GB/T16513-1996抑制射频干扰固定电感器第2部分 分规范 试验方法和一般要求的选择、GB/T16512-1996抑制射频干扰固定电感器 第1部分 总规范、GB/T14006-1992 通信和电子设备用变压器和电感器外形尺寸 第一部分：采用YEL-1铁芯片的变压器和电感器、GB/T8554-1998 电子和通信设备用变压器和电感器 测量方法及试验程序、GB/T9632.1-2002通信用电感器和变压器磁芯测量方法、GB/T11441.2-2011 通信和电子设备用变压器和电感器铁芯片 第2部分：软磁金属叠片最低磁导率规范、GB/T 14860.1-2012 电子和通信设备用变压器和电感器 第1部分：通用规范等，编制了相应的过程文件：编制了《生产工序作业指导书》、《过程检验规程》等指导产品生产和确定产品的接收；
3、特殊过程：烧结过程。
4、明确了质量目标和相关的产品特性要求：综合良品率≥90%、顾客满意度≥90分，根据客户技术要求进行生产和服务的提供。
二、过程及产品接收准则
1、工艺流程： 
配料→流延→成型→叠压→层压→干燥→切割→排胶→烧结→倒角→封端→烧端→外观分选→测试→编带→入库。
2、接收准则：原料验收标准、成品检验规范、客户要求等。
三、确定资源需求：
生产设备：新粤海西烤箱、泰络链式烧结炉、华丰球磨机、金宏罐磨机、鑫隆钢带流延机、恒力干燥炉、恒越性能分选、安捷伦LCR、恒越三轨分选、奥德维外观分选、西尼外观分选、恒越编带机、日本日置RDC、天正剪带机、恒越湿法线、KEKO切割机、保利德冷水机、宽宝环保溶剂回收机、鑫凯驰真空包装机、天光光学压片机、友厚贴胶换面机、友厚涂银机、通明封端机、兴康热风抽干机、奥深纯水机、鑫台铭油压压床、多乐信除湿机、加湿器等生产设备。
监测设备：LCR、阻抗分析仪、电子秒表、粘度杯、电阻计、拉力测试器、电子台秤、张力计、卡尺等。
设备与监测设备基本满足公司产品和服务的需求。
四、实施过程控制：
公司按照制定的各工序作业指导书及《过程检验规程》、《成品检验规范》、《原料进货检验规程》、《关键原料定期确认检验规程》等文件对产品的生产和检验过程实施了过程控制。
五、根据企业体系运行控制的要求策划了成文信息要求，公司生产和服务相关记录主要有：作业通知单、成品检验单、车间巡检记录、生产工艺记录表、检验记录表等。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。经识别，无外包过程。
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	生产和服务提供的控制











	Q8.5.1
	公司规定了生产和服务的控制要求，符合企业实际和标准要求，具有可操作性。
一、现场查看受控条件：
1) 公司目前从事的是电子元器件的生产
生产的工艺流程是：配料→流延→成型→叠压→层压→干燥→切割→排胶→烧结→倒角→封端→烧端→外观分选→测试→编带→入库。，通常依据客户的订单来确定需要生产各种产品的数量、规格型号、交货期，从而控制生产和销售的有序进行。经识别生产过程配料为关键过程，烧结过程特殊过程，无外包过程。
特殊过程是烧结过程，提供特殊过程的《特殊过程确认单》，对烧结过程进行了过程确认。参与确认的人员：陈谢、刘定生、詹发松等，确认日期：2020.3.20日
提供了顾客的订单要求，内容包括：规格型号、数量、价格、交货期，齐全完整。
现场有：图纸、设备操作规程、配料作业指导书、流延作业指导书、叠压作业指导书、层压作业等指导书、检验规范，操作性较强，可以满足指导生产操作的要求。
2）提供和配置了LCR、阻抗分析仪、电子秒表、粘度杯、电阻计、拉力测试器、电子台秤、张力计、卡尺等等，监视和测量设备配置适宜，维护保养良好，能够满足质量特性测量需要。
3）检验活动有原材料检验、过程检验、成品的外观、规格尺寸、结构、电性能等项目检验，能够验证过程和产品是否符合接收准则。
4）提供和配备了新粤海西烤箱、、泰络链式烧结炉、华丰球磨机、金宏罐磨机、鑫隆钢带流延机、恒力干燥炉、恒越性能分选、安捷伦LCR、恒越三轨分选、奥德维外观分选、西尼外观分选、恒越编带机、日本日置RDC、天正剪带机、恒越湿法线、KEKO切割机、保利德冷水机、宽宝环保溶剂回收机、鑫凯驰真空包装机、天光光学压片机、友厚贴胶换面机、友厚涂银机、通明封端机、兴康热风抽干机、奥深纯水机、鑫台铭油压压床、多乐信除湿机、加湿器等，设备运转正常，维护保养良好，配置适宜于生产工艺过程。设备能按照生产流程摆放，摆放基本合理，车间通风良好，光线充足，车间内地面比较干净、整洁，有安全通道和灭火器，基础设施和环境能够满足生产需求。
5）生产操作人员和技术人员、管理人员以及质检员都经过了培训，能力满足要求，特种作业人员持证上岗。
6）提供了设备操作规程、生产作业指导书、专用仪器工具等，规定了操作的步骤、方法、注意事项等，操作人员直接按要求进行控制，防止人为错误。
7)所有的产品(从原材料至成品)都必须经检验合格后方可转序、入库和交付。产品经过测试检验合格后方可放行和交付，业务部负责产品交付和交付后活动的实施，并负责联系售后服务。发货前由业务部开具出库单(一式三份,留存一联、财务一联、客户一联)，成品库管员依据出库单发货，随货同行有产品合格证、出厂检验报告，公司负责联系货运交付到指定地点，经查出库、交付手续齐全。
生产现场观察：
电子元器件产品结构形状基本一致，区别主要在于规格尺寸、颜色、电性能参数的不同。
1．配料工序，正在进行电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品进行配料工序，将称量好的原材料（U100粉料、X200粉料、B-76、DOP、醋酸正丙酯、无水乙醇、异丁醇）从球磨机入料口中倒入，进行球磨；一次球磨时间6H，频率40Hz；二次球磨时间：20H，频率40Hz；6、粘合剂搅拌设置时间：4H，频率：70HZ；出料后测试浆料的粘稠度，干法22±4S,湿法12±2S.浆料为合格，实测符合，操作人丁赛。
2、流延、成型工序，正在生产电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品，进行流延工序，浆料通过气管流到流延刀头装料盒内，再通过刀口流到钢带上，控制流延刀装料盒的液面高度，浆料到钢带形成的膜片通过流延加热区，抽风处，再到起膜处，用起膜刀起膜，通过设置的转盘的频率，切割的时间，传送带的频率，切出所需要的膜片尺寸，（工艺控制：抽料泵的流量控制在11.5--17.5之间；切膜时间设置15S；设定膜片长20cm，宽度19.8cm；干粉浆料温度设定48°C±3），观察员工操作符合要求，操作人文翔。
3. 叠压工序，正在生产电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品，进行叠压工序将10张75um和100um的干法流延薄带，叠在一起，单张与单张要完全重合，允许最大偏移范围为3mm，不同张保护层之间用蜡纸隔开，放在热压机平台上进行热压（10MPa，60±10S），热压厚度收缩率为95%。叠好的保护层需要按不同粉料分区域放置，防止混料，操作人谢林秀。
4. 层压工序，正在生产电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品，进行层压工序
将用水压袋包装好的产品放入水压机中，在温度达到设定值（75℃）的前提下开始水压（保压时间：1000S,压力：35MPa，），操作人刘小珍，作业符合作业指导书要求。
5. 干燥工序，正在生产电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品，进行干燥工序将水压好的产品放置在物料车上，送入烤箱中，不可以堆叠摆放（时间：15H，温度：200℃），记录送入时间，操作工黄宦，符合作业指导书要求。
6、切割工序，正在生产电子元器件-磁珠（规格型号：SCBG201209U301T）产品，进行切割工序，将干燥后的半成品，通过切割机切成所需的尺寸要求（长度2.37±0.03mm；宽度：1.43±0.02mm；厚度0.97±0.03mm），用产品对应尺寸的筛网过滤，单颗的产品能直接通过筛网，剩下粘结的产品手动进行打散作业，把本批次产品放置在同一密封袋中，并贴好标识，记录型号及批次。操作人欧阳效政，作业符合作业指导书要求
7、排胶工序，产品装入铁筛网，放入箱式热风排胶炉中，设定温度曲线：（如下），记录放入及取出时间。
	曲线数
	1段位
	2段位
	3段位
	4段位
	5段位
	6段位
	7段位
	8段位
	9段位

	温度
	70℃
	150℃
	180℃
	190℃
	220℃
	280℃
	330℃
	360℃
	100℃

	时间
	2H
	5H
	5H
	9H
	13H
	7H
	5H
	6H
	4H


排胶后检测产品品质，正常颜色为红褐色，操作人周仕来，作业符合作业指导书要求
8、烧结工序：检查烧结的产品型号、产品数量与随工单是否一致配对，将产品放入网带式高温烧结炉的网筛中进行烧结，设定温度曲线：设定温度曲线：（如下），网带速度(15mm/min)。
	温区
	温区1
	温区2
	温区3
	温区4
	温区
5
	温区6
	温区
7
	温区8
	温区9
	温区10
	温区11

	温度（℃）
	510
	620
	729
	873
	878
	873
	876
	875
	822
	780
	750


操作人黄宦，作业符合作业指导书要求
9、倒角工序，将产品放入行星倒角机罐子中（产品量≤800g），倒角机设定转速270转，时间：1小时；倒角后在显微镜下观察倒角情况是否符合样品的标准要求。操作人朱晓翠，作业符合作业指导书要求
10、封端工序，准备好的过胶板放入振板机的治具卡槽内，将治具放入振板机，倒入适量待封端产品，注备好封端产品所需的银浆（IT-3760、PG6340、 DS-7260THM-D）在封端机浆料槽内，进入封端机中按设定程序进行封端作业，封端机浸封厚度2.0mm，产品自动封端完成后，取出封端好的产品，检查封端后产品外观；操作人钟日山，作业符合作业指导书要求
11、烧端工序，将产品均匀的平铺在网筛上，不可堆积，放入网链式烧银炉中，设定：烧银炉调整到150mm/min，2分钟记录一次数据，温度设定如下：
	温区1
	温区2
	温区3
	温区4
	温区5
	温区6
	温区6
	网带调速

	320℃
	420℃
	545℃
	655℃
	655℃
	655℃
	510℃
	50mm/min


烧端完毕后，及时做好记录，放在已烧端区，防止与未烧端产品混料，操作人刘红霞，作业符合作业指导书要求
12、外观分选工序，将产品放入分选机的分选盘中，按产品的规格进行分选，自动分选外观，每批产品正式分选2~3K后，作业员应该立即检查分选产品的端头、磁体表面是否有刮伤。分选完毕后，确认不合格品数。操作人邱庆峰，作业符合作业指导书要求
13、编带工序：将产品、纸带、上盖带、下盖带放入编带机中，设定上烙铁温度要求标准：195℃，下烙铁:180℃，进行自动编带作业，编完一盘后，进行剪盘、装盘，包装，使用美纹胶在上盖带正面，粘贴5-8cm的范围内结合粘牢，然后拉紧引带顺着绕带的放下贴在上盖带上，美纹胶不要贴到载带上，整个美纹胶的长度为10-15cm。操作人欧阳兆军，作业符合作业指导书要求。
通过现场观察以上工序操作均符合操作文件要求。
组织生产过程的控制符合标准规定的要求。
	

	标识和可追溯/产品防护
	Q8.5.2
Q8.5.4
	产品标识主要通过划分区域、生产工艺记录、检验记录等进行标识，状态标识分为合格、不合格、待检等，生产加工过程中和产品监视和测量过程中有采取适当的方式对产品进行标识（含检验状态），标识有确保唯一性，当有追溯性要求时，可确保在必要时进行追溯。
原材料依据不同的类型和防护要求进行防护运输，产品运输要求包装等。
生产车间原材料分类分区放置在指定仓库、产品标识方法得当、未发现不同类型和状态产品发生混淆现象。标识和可追溯性基本符合标准要求。
产品生产过程中有采取相应的措施进行防护，以确保符合要求。防护包括标识、处置、污染控制、包装、储存、运输以及保护等。产品交工、包装及交付到预定地点期间，针对产品采取适当的防护措施，包括选择合适的搬运方法和设备（人工搬运车）、贮存场所，保持标识完整、清晰。
产品标识和防护管理基本符合要求。
	

	更改的控制

	Q8.5.6
	对生产服务提供的更改进行必要的评审和控制，以确保稳定的符合要求。
组织保留形成文件的信息，包括有关更改评审结果、授权进行更改的人员以及根据评审所采取的必要措施。
经询问，目前无生产的变更。
	

	环境和职业健康安全运行控制
	E8.1


	编制与环境、安全体系运行控制有关的文件有运行控制程序、废弃物控制程序、噪声控制程序、消防控制程序、劳动防护用品控制程序、资源能源控制程序、应急准备和响应控制程序、生产车间噪声控制作业指导书、生产生活固废垃圾处理/利用作业指导书、员工职业健康及劳动保护管理规定、应急预案等。
提供了《环境目标、指标与管理方案及实施情况一览表》，管理方案内容包括如下：环境安全目标、环境安全指标、管理措施、完成时间、责任部门等内容。具有一定的可操作性。
1、废水管控：
企业废水主要是生活废水，食堂生活废水经过隔油池处理后与办公楼、厕所产生的废水采用“化粪池+微动力生化处理装置”，处理后排入工业园内污水管网统一处理。
2、废气管控：
电子元器件生产过程中所用原辅材料中的有机溶剂包括无水乙醇、导电银浆及PVB 树脂，烧结过程中达到所用有机溶剂的挥发温度，有机溶剂在烧结过程中存在部分挥发，无组织排放。生产车间设置为封闭式，并采用负压进行抽气，有机废气抽集后送入UV 光解+活性炭吸附装置中处理，处理后通过15m高排气筒排放；少量未被收集的有机废气，以无组织的形式排放到车间空气中，在车间门开关时逸散的大气环境中。
3、噪声管控：
生产过程在配料、叠压、层压、烧结、封端、切割等工序设备运行产生轻微噪声，采取厂房内操作和选用低噪声的设备和工具，厂房密闭生产，同时加强设备的检查和维保，确保机械设备在正常工况下运行，其他工序基本无噪声，无高噪声设备。
4、固废管控：
本项目切割、激光剥皮工序运行过程中，将会产生一定量的边角料，主要成分为铁氧体粉末料及玻璃陶瓷碎料等，该部分固废进行收集，将回用于生产线；
办公过程中固废主要是墨盒硒鼓等办公危废，由行政部人事部统一处理，一般是交供应商回收，生活垃圾由当地环卫所处理，公司缴纳处理费。
生产过程中的危废：主要是使用后的废机油桶，废抹布，废活性炭；废油桶厂家回收处理，废抹布使用较少，暂存于危险品仓库存放。签订了危废处置协议，待收集到一定量后进行处理。
5、能源资源管控：
生产过程注意节水、节电、节约陶瓷、银浆，人走关闭设备和照明开关，现场未发现有漏水和浪费电能的现象。
6、产品生命周期的环境管控：
公司从工艺设计和采购产品时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，控制好辅助材料的用量，避免浪费，生命周期终了时陶瓷、银等还可以回收再利用。
7、潜在火灾管控：
公司生产车间和办公区域配备了灭火器、消防栓，均符合要求。
8、安全防护：
公司给员工发放手套、口罩、工作服、工作帽、工作鞋等劳保用品，生产车间封闭管理。
9、能提供防止员工意外伤害加重的急救药品如创可贴、杀菌药水等。
10、为主要长期员工上社保，查见了交款证明。
11、为环境和职业健康安全管理体系运行提供了财务支持，见行政部审核记录。
12、员工饮用水为纯净水通过饮水机饮用。
13、提供了2020年4月至2020年8月环境安全检查记录表，检验项目主要有加工/办公/生活区域卫生是否清理干净，固废情况、噪音排放，办公区域是否安全用电，消防设施是否完好，消防通道是否畅通，人员是否按规定穿戴防护用品，能源消耗等。
抽查2020.4.5日、2020.5.8日、2020.6.9日检查结果均正常，检查人陈谢。
14、查三废监测情况，公司提供了三废监测报告，对噪音、废水、废气等进行了监测，结果符合要求。见附件。
15、现场运行控制：
现场巡视办公及生产区域配备有灭火器和消防栓多个，各车间均配有灭火器。
现场查看各工序设备运转正常，人员操作方法合理，并佩带要相应的防护措施，如口罩、手套等。操作人员穿戴有工作衣、工作帽、工作鞋等安全防护用品。
化学物品存放仓库，主要存放醋酸正丙酯、无水乙醇、异丁醇等生产原料，贴有MSDS，物料标识明确、排放整齐，进行使用登记管理，使用前进行审核，待批准后进行发料管理，公司提供了相关每种化学物品的每日登记使用一览表，管理人：刘代金。
[image: ]
各车间安全设施设有提示说明，方便取用，未发现遮挡消防设施和挤占消防通道的情况。
配料工序，防护设施合理，设备上张贴安全警示标识，安装了减震设施，噪音轻微。现场配料操作人员配戴口罩，穿工作服、工作帽、工作鞋，产品通过输送管道进行输送，无废水、废气、废渣。
切割工序，设备贴有设备安全操作规程，员工佩带手套、穿戴工作服及工作鞋进行作业进行防护，使用切割机进行作业，整个切割过程设备噪音轻微，产生的产品粉尘，主要成分为铁氧体粉末料及玻璃陶瓷碎料等，收集并循环使用，集尘器系统收集后循环使用。
水压工序，设备热水均压机贴有设备安全操作规程，员工佩带手套、工作帽、穿戴工作服及工作鞋进行作业进行防护，将叠层好的半成品，通过水压压力3000psi，保压时间60秒；整个过程设备噪音轻微，水进行循环使用，无外排，无废渣。
排胶、烧结、烧端工序，设备安全操作规程，各段温度按要求进行设定；排胶、烧结、烧端工序过程设备噪音轻微，生产过程中所用原辅材料中的有机溶剂包括无水乙醇、导电银浆及PVB 树脂，烧结过程中达到所用有机溶剂的挥发温度，有机溶剂在烧结过程中存在部分挥发，生产车间设置为封闭式，并采用负压进行抽气，有机废气抽集后送入UV 光解+活性炭吸附装置中处理，处理后通过15m高排气筒排放。
配电室门口设有防鼠挡板，配有绝缘手套、绝缘鞋、高压验电笔、安全帽，内部配有灭火器。
生产车间内现场电线布线合理，电线均处于完好状态，设备安装稳固、有接地及保护装置，控制柜及漏电保护器状态良好。
车间安装有应急灯和应急出口指示，消防设施（灭火器、消防栓等）处于有效状态。
[image: D:\审核工作\055-江西兴康电子科技有限公司\收集资料\EMS审核收集材料清单\图片\IMG_20200903_170432.jpg]
车间现场在环保方面的控制管理基本有效。
	





































































	应急准备和响应
	E8.2

	负负责人介绍，公司制定《应急准备和响应控制程序》、《应急救援预案》等，包括火灾应急预案等
抽查见：《火灾应急演练记录》
演练时间：2020年6月30日
演练地点：生产车间
演练部门：全体部门
演练负责人：詹发松
参加人员各部门人员。过程记录详细。
演练的效果
1、组织指挥有序，项目岗位配合较好，达到了预定目标，演练的效果较好。
2、人员的速度较快，及时按照预定方案对事故处理人员进行保护。
3、各参训人员着装整齐，装备佩戴完整，精神饱满。
4、处理事故得当，速度较快，分工明确，能各负其责
演练达到了目的。有效。
在演练结束后进行了总结，应急预案有可操作性，应急人员基本掌握该方案，能够应对突发事件。
自体系运行以来尚未发生紧急情况。	
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