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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  冯雪峥    主管领导/陪同人员：吴玉华/胡慧华
	判定

	
	
	审核员：李京田                审核时间：2021.1.19
	

	
	
	涉及标准条款：
Q:5.3/6.1.2/6.2/7.1.3/7.1.4/7.1.5/7.1.6/8.1/8.5/8.6/8.7/10.2
ES:5.3/6.2/6.1.2/8.1/8.2

	

	组织的岗位职责和权限

	QES5.3

	本部门主要负责基础设施的维护保养工作；工作环境的管理；
产品实现的策划；增压设备（锅炉辅机辅件）的制造、不合格和纠正措施的控制、产品放行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，暂无变化。
	

	目标及其实现的策划总要求
	QES6.2


	提供《目标分解表》，主要目标有:
         目标                           完成情况
[bookmark: _Hlk29206827]出厂合格率≥100%                             100%
固废、噪声达标排放                            达标
员工重大伤亡事故为0；职业病发病率为0            0
火灾事故为0；                                    0
提供2020.1-12月部门分解目标，目标均完成
针对以上重要环境因素、重大危险源，公司制定了相应的《管理方案》，内容涉及方法措施、执行部门、预算资金、启动/完成时间、完成情况等。如生产过程中针对焊接等工序的废气采取焊接烟尘，通过烟尘净化器处理后，无组织排放；固体废物：固体废弃物：办公用的废纸、墨盒、色带等，对无毒无害的废纸等，尽量做到双面使用后碎纸机处理，对废旧色带、墨盒、硒鼓等有毒有害废物，公司统一回收后，园区物业统一处理。
固废：边角料用布袋除尘器收集的粉尘统一外售
针对防止噪声伤害新购时选用噪声低的设备加强对生产设备维护保养，控制噪声在正常范围内，防止火灾配备有效的灭火器等消防设施，安全操作隐患检查每月至少1次、现场每天检查操作规范性，防止影响环境和造成职业健康安全隐患的操作等……
时间表：自管理体系运行以来持续进行，抽查2020年9月检查记录，基本已按管理方案要求实施。
	

	基础设施

	Q7.1.3

	提供了《设备台帐》
显示配置的设备有变位机、金属带锯床、台式钻床、铣床、电焊机、电脑等。
有设备维护保养要求，明确了维护保养产品、周期等。
提供了《设备维护保养计划》
查设备保养实施情况：每月进行保养，对设备清理、清洁、机件是否松脱等，查到2020年9月进行保养，保养人员：王兵 检查人员：吴玉华。
查设备维修记录：  时间：2020年9月10日
设备：剪板机
保养内容：除尘、注油、润滑。保养人：王兵   检查人：吴玉华
现场可见，工作设备良好，能满足目前工作需要。
特种设备：行车。见到行车保养记录
   行车检验报告及等级证见附件
	

	工作环境
	Q7.1.4

	--  策划并制定了《工作环境和管理要求》，现场观察办公区域环境卫生管理，工作场所布局合理，温湿度适宜，照明良好，满足办公需求。
生产区域配置有灭火器，放置在规定的地方，办公场所卫生环境干净、光线充足合理。有“生产环境卫生管理制度”、“安全防火规定等规章制度”等规章制度。运行环境满足要求

	

	运行的策划和控制

	Q8.1
	1.产品实现流程：
接受客户意向订单―合同评审―签订合同―下达生产任务单（组织生产）―客户验收―交付
生产流程：
下料-剪切、折弯-气体保护焊接-激光焊-机加工（车、钻）-装配-成品-交付
其中特殊过程为：焊接过程
2.形成了质量目标和相关的产品特性要求：出厂合格率≥100%
固废、噪声达标排放
员工重大伤亡事故为0；职业病发病率为0
火灾事故为0；
根据客户和相关标准的要求进行生产的提供。
公司生产、检验相关标准：主要按顾客合同和要求、《生产工艺流程规范》、《产品检验控过程序》等指导产品生产和确定产品的接收；
《生产工艺流程规范》、《产品检验控过程序》等指导产品生产和确定产品的接收；
产品执行规范：
锅炉钢结构技术条件	NB/T50087-2013
TSG D0001-2009《压力管道安全技术监察规程-工业管道》
HG/T20592-20635-2009《钢制管法兰、垫片、紧固件》
SH/T3059-2012《石油化工管道设计器材选用规范》
《承压设备用碳素钢和合金钢锻件》NB/T47008-2010
GB50051-2013《烟囱设计规范》
SH/T3405-2017《石油化工钢管尺寸系列》
GB/T8163-2018《输送流体用无缝钢管》
电厂设备采购指南.第4-9部分:锅炉附件.吹灰机	EN 45510-4-9-1999
电厂设备采购指南.第4-8部分:锅炉附件.灰尘处理设备	EN 45510-4-8-1999
工业锅炉通用技术条件	JB/T10094-2002
锅炉钢结构技术条件	NB/T50087-2013
GB6077-1985 剪切机械安全操作规程
GB15578-2008 电阻焊机的安全要求
GB15579-2004 弧焊设备安全要求
GB4674-2009 磨削机械安全规程
3. 生产设备：变位机、带锯床、台式钻床、叉车、铣床、剪板机、电焊机等
特种设备：行车（提供有行车的备案证明及检验报告，见附件）
监测设备：钢直尺、钢卷尺、压力表
设备与监测设备基本满足公司生产的需求。
4.公司按照制定的《生产过程控过程序》、《产品检验控过程序》和《生产工艺管理制度》对产品的生产和检验过程实施了过程控制，详见8.2、8.3、8.4、8.5、8.6条款的记录。
 制定的《生产过程控过程序》、《产品检验和试验控过程序》和《生产工艺规范》，相关记录有：采购产品检验记录、生产计划、过程检验记录、成品检验记录等。
——制定的管理手册和程序文件中规定了发生变更时采取的控制过程和措施。
——经识别，经识别本公司无外包过程。
	

	生产提供的控制
	Q8.5.1

	公司主要从事增压设备（锅炉辅机辅件）的制造。
现场所获得的产品信息为《生产计划单》、《过程检验记录》、《成品检验记录》等。
吴玉华部长介绍说，每月召开一次生产调度会进行生产工作管理协调。
通过原材料检验、过程检验、成品检验等过程对产品指标进行监控。
抽《生产任务通知单》：
客 户 名 称	北京华菲友联技贸发展有限公司												
产品名称	烟囱 、烟风道					
开工时间	2020.10.05									
工期/天	46天					
生产要求	按图加工										
技术部意见	：同意 					
销售部签字	张志华			生产部签字：	吴玉华	

抽1. 高温热媒油循环泵撬生产过程控制
	名称	无缝钢管	图号	GB/T8163-2008	件号 	1-1	规格	DN250SCH30	材料	20	材料标记		数量	1件/台
序号	车间	工序名称	控制要点	操作者	日/月	检测结果	检验者	日/月	确认
1	库房	发料	管料应符合GB/T8163-2008标准检验、验收合格。	张元	2020.5.3		杨艳宁	2020.5.3	
2	准备	号料	下料尺寸为DN250 SCH30 L=2350mm	李建勇	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
3	准备	切料		李建勇	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
4	准备	号线	按图纸，图号为DWG-P-101-S-01号线。	李建勇	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
5	质检	停点检查	按图纸，图号为DWG-P-101-S-01检查。	杨艳宁	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
6	准备	刨边坡口	坡口型式按焊接工艺卡执行。	李建勇	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
7	成品	组对	接管与本钢管组对、焊接。	萧剑	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
8	成品	焊接	按焊接工艺卡执行。	萧剑	2020.5.3	合格	杨艳宁	2020.5.3	
9	外协	探伤	10%外协探伤。	王庆涛	2020.5.11	合格	杨艳宁	2020.5.11	
10	质检	检查	外观尺寸及形状检查。	杨艳宁	2020.5.12	合格	杨艳宁	2020.5.12					
	
提供过程记录：
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微信查看，目前在加工法兰，焊接在进行管道的焊接
法兰加工记录：
序号	工 序	 工艺内容及技术要求  操作者    检验员    日期
1	发料	板材应符合GB24511-2009标准且检验合格，操作者：刘爱民   检验员 ：杨艳宁  
		且钢板经超声波探伤无分层缺陷。
2	号料	44×φ650          操作者：张力   检验员；杨艳宁   
3	切料	      操作者：张力   检验员；杨艳宁   
4	调平	     操作者：张力   检验员；杨艳宁   
5	车	车外圆至φ650，法兰盖表面及密封面。   操作者：余海洋  检验员；杨艳宁   
6	划线	划螺栓孔中心圆φ585及螺栓孔位置线  操作者：余海洋  检验员；杨艳宁  
7	钻孔	钻螺栓孔20-φ30孔        操作者：余海洋  检验员；杨艳宁  

焊接记录：
施 工 号	0205-505	产品名称		工 艺 编 号	H0214
件    号	封头拼缝 δ=12+3	设备类型	MZ-1-1000、AX-,ZX-型直流弧焊机	预 热 温 度	/
母　  材	20g+316L	焊接位置	平 焊	层 间 温 度	复层≤60℃
PQR   号	HP0106A	无损捡测	100％ X-RT、面层100％PT	焊后热处理	/
焊工资格	M/D1/4-5复	合格等级	JB4730-94 Ⅲ级合格、Ⅰ级合格	产品规格型号	                        
焊接工艺参数	
焊接层次 方法	   焊材牌号(mm) 		焊接电流（Ａ）	焊接电压（Ｖ）	 焊接速度 
	1～3   SAW	H08A/HJ431  Φ4.0  500～550	30～32	28～32（m/h）	
	过渡层	SMAW	E00-23-13-16  Φ3.2	 120～130	24～30	1.6～2.2（mm/s）	
	面  层	SMAW	E00-18-12Mo2-16 Φ4.0	140～150	24～30	2.0～2.5（mm/s）	
	点固焊	SMAW	E4315    Φ3.2  	 120～130	24～26	1.3～1.4（mm/s）	
焊   接   要   求   及   说   明
1.施焊前在不锈钢复合钢板坡口两侧各150mm内涂白垩粉防飞溅。
2.基层自动焊时，背面垫焊剂垫，碳弧气刨清根，打磨干净后焊满基层。
再焊过渡层，最后焊面层，过渡层施焊前及焊完后均须由检验人员认可后
方可焊面层。
3.自动焊基层时须特别注意不得将基层金属沉积在复层上。
4.复层焊接时采用小规范，多层多道不摆动焊,层间温度加以控制。
5.手工电弧焊时,严禁在容器表面上引弧,引弧应在坡口内进行。
6.过渡层焊缝应同时熔合基层焊缝、基层母材和复层母材。
焊接人员：邓青山    审批：吴玉华    2020.12.25

抽生产过程、焊接过程检验记录：
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特殊过程确认记录表
过程名称	焊接	产品范围	所有产品
过程评审和
批准准则	过程确认应具备设备认可、人员资格认可、特定的方法和程序并具备过程有效的记录，并由确认负责人批准。
组织确认
单位	生产部	确认日期	2020年6月20日
特殊过程要求和简要说明：
焊接过程是一个特殊的过程，其焊接结果本公司除破坏性实验外无法进行监测，所以需进行过程确认。
本过程需要控制的参数有：
设备参数、人员的资质、记录、工艺文件
设备认可：
本公司采用铆接焊机进行该过程的生产活动，设备运行可靠，能满足要求。
人员资格：
本公司操作员均进行了相关的培训，可满足要求

工艺文件：
 对于每个类型的产品，公司均制定了相应的工艺文件及检验要求，验收标准，可满足要求。
记录文件：
《生产日志》、《检验记录》、《焊接验收记录》
确认结论和意见：该过程可满足需求。
确认负责人：（签名）   吴玉华  日期：2020年6月20日
 序号	姓  名	参 加 确 认 单 位	职称或职务	 
 1	吴玉华	生产部	主管	吴玉华	
2	胡慧华	综合部	主管	胡慧华	
3	田雨东	管理层	管代	田雨东	
4	党云鸽	质检部	经理	党云鸽	
运行控制基本符合要求
	




















	标识和可追溯性
	Q8.5.2

	生产部是标识和可追溯性的主管部门。
本公司生产技术的标识是图纸的版本状态、图纸的编号、审定、审核、校对等图纸上面的信息。
产品：以订单、生产批号为标识进行跟踪
原料进货分区域，有原材料仓库、成品区，按区域进行标识存放
可追溯性：当有追溯性要求时，通过生产订单、生产批号的标识来完成追溯
现场查看各种记录齐全，符合标准要求
未发现标识不当而造成混淆的情况。
	

	顾客或外供方财产
	Q8.5.3

	公司在生产服务过程中不涉及顾客提供的任何产品、知识产权。顾客的个人信息，公司将其作为商业秘密，做到不外泄，经询问，无顾客的个人信息丢失和泄漏情况发生
公司对顾客的私人信息或有关技术要求均通过专用硬盘区域和配置的专用档案柜予以保存，确保了顾客信息的丢失和泄漏。
目前公司无实物顾客或外部供方财产。
	

	防护

	Q8.5.4

	主要对产品板与板间加装包装膜、外用气泡树脂包裹以防划伤、磕碰、防潮、防湿防护，如需要时覆盖苫布等，固定地点存放，防火、防乱放等。
	

	交付后活动
	Q8.5.5
	产品交付时如客户在使用、服务过程中出现问题，先通过电话进行解决，如远程无法解决，派专人到客户现场实地解决；技术服务现场提出的问题一般24小时内现场解决。
	

	变更控制
	Q8.5.6

	对于生产过程的更改，公司规定通过《生产计划单》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，均应有对应的合同更改评审记录，本部门再次通过《生产计划单》下达。更改的生产指令由本部门负责人签发。
目前无生产过程的更改。
	

	环境因素
危险源
	ES6.1.2

	编制了《环境因素识别与评价控过程序》，采用是非判断法，规定重大环境因素评定。
提供《环境因素识别评价表》对生产和办公活动生命周期全过程分别进行排查，考虑了大气污染、噪声污染、土壤污染、水污染、废弃物污染、能源和资源消耗、火灾等方面；从过去、现在、将来三种时态；正常、异常和紧急三种。
生产过程中的环境因素，除了本身在生产过程中的环境因素外，公司也识别了能够施加影响的供方和客户的环境因素。另外，在采购产品的运输、使用、寿命结束后处理和最终处置相关的潜在重大环境影响。本部门识别的各区域环境因素有：废气粉尘、废水排放、噪声排放、固体废弃物排放、潜在火灾、水电能源消耗等。重要环境因素经按影响程度识别有：火灾、废气、噪声
环境因素识别经核实，基本齐全。
编制了《危险源辨识和风险评价程序》，采用危险源级别判定标准，规定不可接受风险判定。
提供《危险源辨识和风险评价表》对生产生产各过程和办公活动分别进行辨识，考虑了触电、职业病伤害、意外伤害、火灾等方面；从过去、现在、将来三种时态；正常、异常和紧急三种状态识别危险源。
本部门识别的各区域危险源有：触电、意外伤害、职业病、火灾、机械伤害等。不可接受风险识别有：火灾、意外伤害、职业病、触电。
危险源识别经核实，基本齐全。
	

	运行控制
	E8.1
S4.4.6
	编制与环境、职业健康安全管理体系运行控制有关的文件有《环境运行控过程序》、《职业健康安全运行控过程序》、《相关方管理程序》等。
废水管控：主要为生活污水，办公和清洗产生的污水，集中城市管网，日常清洁用水直接排放城市管网
废气管控：主要是焊接产生的烟尘，通过烟尘净化装置，净化后自由排放。
噪声管控：生产过程加工和辅助设备选用了低噪声的设备和工具，做好基础减震，在厂房内生产隔声，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。
固废管控：生产过程中主要为切边角余料、木屑、包装材料等。生产部将以上固废放置固定位置，积攒一定量后出售有废品回收单位再利用；
危废： 公司无生产危废。对废旧色带、墨盒、硒鼓等有毒有害废物，公司统一回收后，园区物业统一处理。
资、能源管控：生产过程注意节水、节电、节油，人走关闭开关，现场未发现有漏水和浪费电能的现象。
产品周期的环境管控：
公司从采用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，控制好辅助材料的计量，避免浪费。
潜在火灾管控
公司生产场配有消防栓、不同规格灭火器。每年度检查消防器材有效性。
职业健康安全管控：
公司给员工发放工作服、口罩等劳保用品
给员工体检，见体检报告，附件
为主要长期员工上社保，见设保缴费记录，见附件 
按有关程序和要求通报供方和顾客，采用〈告知函〉方式通报。查到相关方告知书。
现场运行控制基本有效。
	




























	应急准备和相应
	ES8.2

	参加综合部组织的应急培训和演练，详见审核综合部该条款记录。
	

	监视和测量资源

	Q7.1.5

	公司在《监视和测量设备管理程序》中进行了明确的规定，对检定的结果进行记录。
[bookmark: _GoBack]公司提供《监视和测量设备台帐》，主要有压力表、电焊机、钢卷尺设备，检定/校准周期为1年。
提供以上监测设备检定合格的证据压力表、电焊机、钢卷尺，详请见附件。
公司监视测量人员设备的保养，按说明书的要求使用人员自行负责。
现场查看监视测量设备使用、调整、搬运和储存均符合要求，查看钢直尺无损坏，外观完好。
目前无计算机软件作为监视测量设备。
目前公司无封存和报废监视测量设备。
	

	产品和服务的放行
	Q8.6

	请见审核质检部该条款记录。
	

	不合格品输出控制

	Q8.7

	公司在《不合格品控过程序》中，对不合格品的处置方式、处置的职责和权限、不合格的评审方式、让步接受的办法及责任部门等均作了规定，抽查：
采购产品不合格品处置：一般作退货或调换处理，目前无。
生产过程不合格品处置：一般返工处理，目前无。
产品不合格品处置：一般返工处理，目前无。
	

	不合格和纠正措施
	QES10.2

	手册中规定了采取纠正措施的时机、对不合格或潜在不合格的原因进行分析、采取相应的对策措施等，所制定的纠正措施、预防措施程序中规定的要求满足标准要求。负责人介绍公司在运行过程中对质量、环境、职业健康安全管理体系发现的不合格都会采取纠正、纠正措施以防止不合格或不符合再次发生，同时也会举一反三，采取预防措施以防止发生不合格或不符合。 公司内审时发现的1项不符合项进行了原因分析、纠正措施和验证，详见审核9.2条款记录。
公司对纠正及预防措施的管理基本符合要求。
	


说明：不符合标注N
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