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北京国标联合认证有限公司

       Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd.                      


编    号：0093-2019-2020
审核员审核记录

企业名称：江苏鼎胜新能源材料股份有限公司   
审核员：汪宁艺_                                审核日期： 2020年09月19日 上午－20日上午
	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
	  核对2-3个记录，是否按程序要求对记录实施管理。记录信息量是否完整？编号、依据？设备信息？保存期限等？ 
	6.2信息资源

6.2.3记录
	现场抽查企业目前使用的国家标准，企业产品执行标准GB/T3880.3-2012、GB/T3190-2008等标准文件现行有效，受控。

抽查：“氧化分厂分切工序生产记录”编号：DS/QES-R(YH)-Q-03；日期2020年10月17日，主操:邵爱民、李亮；

查：铸轧分厂“铸轧熔炼生产记录表”编号：DS/QES-R(ZZ)-Q-10日期2020年10月17日； 接班人：段文怀。

记录、报告信息量完整，使用计量单位正确，报告、记录按《测量体系记录控制程序》规定对记录实施管理，保存期限为三年。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否

	2
	抽查企业(2-3)台件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？
测量设备的有关信息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
	公司测量设备部分送外检定/校准由镇江市计量检定测中心检定/校准，部分由公司内部建立校准规范自校。查：“压力表校准规范”文件编号：DS/QES-SA(ZB)-20-2019。检定/校准证书、校准记录由品质部和装备动力部保存。 
抽查：1）铝箔二分厂电子天平，器具编号：D1(M)001598于2019年12月4日由镇江市计量检定测中心检定，证书编号：619014198-003；2）编号：FP10-E69 压力表，校准日期：2020年8月30日，有校准记录，检定员：俞彪 审核：孙伟庆。
测量设备使用环境条件满足要求。
所有设备已进行确认标识管理，粘贴计量确认合格证。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二） 分厂、氧化分厂
	否

	3
	抽查(2-3) 台件关键测量过程的测量设备，配备的测量设备是否经过检定/校准和验证，验证方法是否正确？部门对验证不合格测量设备如何处理？
	7.1.计量确认

	抽查氧化分厂关键测量过程：“铝材厚度尺寸测量过程”，有测量设备的计量确认记录，验证方法正确，测量设备配备合理。
抽查：编号：05122089微米千分尺，证书号：820003822，检定日期2020年4月8日。

查测量设备编号：Q01159-6HW全电子汽车衡，证书编号：620012512－002，检定日期2020年9月19日。
公司规定对验证不合格的测量设备进行维修后再检定/校准，或做报废处理。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否

	4
	企业是否有新增关键测量过程?抽查(1-2)个新增关键测量过程或原有关键测量过程是否编制控制规范进行控制、有效性确认？

是否对关键过程进行了测量不确定度评定？
	7.2测量过程
7.3.1测量不确定度
	公司铸轧分厂已识别出17个测量过程，铝箔（一、二分厂）识别出26个测量过程,氧化分厂识别出16个测量过程，公司分别对每个测量过程的测量要素，从重要性、技术要求、配备的测量设备测量范围、允许误差（测量不确定度）、操作人员资质、测量频次、监视方法等方面，予以有效控制和识别，满足产品质量的测量要求。配备的测量设备经过检定/校准和验证，关键测量过程进行了控制和监视，满足顾客的计量要求。

查氧化分厂有“铝材厚度尺寸测量过程”关键测量过程。经查：测量设备配备合理，有计量要求导出，导出验证方法正确，计量验证记录齐全，符合程序的要求。编制了控制规范并按照规范要求对测量过程进行控制监视。

品质部对关键测量过程做了有效性确认试验，结果满足要求。

已对关键测量过程进行了测量不确定度评定，评定方法正确。详见附件“铝材厚度尺寸测量过程”资料。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否

	5
	企业是否对计量确认过程和测量过程按照计划频次进行持续监视？

	8.2.4测量管理体系的监视
	企业对已确认的测量过程进行定期监视控制,按照计划频次进行持续监视。抽查《铝材厚度尺寸测量过程监视统计记录表》显示:2020年2月到2020年10月对“铝材厚度尺寸测量过程”进行了持续监视，测量数据均满足测量过程的技术要求。见附件：铝材厚度尺寸测量过程监视记录及均值-极差控制图。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否

	6
	企业对上年度不符合项纠正措施完成情况？是否制定纠正措施？验证是否满足要求。
	8.3不合格控制    8.4改进


	上年度初次审核中开出铸轧一分厂1个不符合项。经本次现场审核，确认分厂对上年度外部审核中发现的问题，能及时整改并制定了预防纠正措施，能认真进行自查自纠，不断完善体系的管理。
	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否

	7
	强制检定，法定计量单位使用。
	计量法制要求
	公司共有1188台件测量设备列入计量管理，其中50台件测量设备列入强制检定。能按照对强制检定器具的要求按期送法定计量技术机构检定。

记录表格、报告法定计量单位书写基本规范。


	铸轧（一、二）分厂、铝箔（一、二）分厂、氧化分厂
	否
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