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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：卢志民      陪同人员：刘辉
	判定

	
	
	审核员：朱晓丽    审核时间：2020年12月25日
	

	
	
	审核条款：Q:5.3，6.2， 7.1.3  7.1.4  8.1  8.3  8.5.1  8.5.2  8.5.4  8.5.6
	

	职责和权限
	5.3
	提供岗位职责与任职要求，对岗位职责和任职条件进行了描述。
负责基础设施及环境；负责产品实现的策划；设计开发；生产过程控制；职责和权限与手册描述基本一致
	Y

	质量
目标
	6.2
	分解到该部门的质量目标及完成情况如下：
部门目标：                                                                    
1、生产计划完成率不低于98%（月度生产计划完成数/月度生产计划总数）
2产品一次交验合格率98%以上（批次交验产品一次交验合格数/批次交验总数×100%）
抽2019年10月—2020年11月份质量目标完成情况，均完成。
	Y

	设施设备管理
	7.1.3
	现主要生产人员20余人左右
提供了《生产设备台账》，记录了设备名称、型号、生产厂家等内容。
主要办公设备有台式电脑、打印机等
生产设备：车床、磨床、铣床、镗床、箱式电阻炉、淬火作业机床、冷处理设备、电阻加热炉、台式电阻炉、起重机、无电轨道车等；基本能满足服务需要。设备状态良好。
抽设备台账
设备名称    规格型号   设备编号    制作厂家   购进日期
车床        C630       0875      大连机床厂    1998.7
。。。。。。。。
磨床       M1432      3312       上海机床厂   1989.5
。。。。
立铣      X53K       790374      北京第一机床厂   1999.10
锯床      G72（500） 675         天津市第九机床厂  1989.3
箱式电阻炉 RF240-9(9kw) 93908     沧州北方电阻炉研究所  1995.6
淬火机床   500kw    03509        沈阳第二机床厂     1980.7
台式电阻炉  RT9-450   11004      沧州是北方节能电炉厂  1011.8
电阻加热炉  RT-75-4   20510     沧州是北方节能电炉厂  2005.8
…….
提供监视和测量设备控制,见7.1.5审核记录
办公设备的日常维护，主要为局域网维护、灰尘清扫、电脑、和一些设备的耗材更换。

生产设备制定了维护保养计划并填写记录。
企业有设备维护保养规定，每日对设备按要求逐项进行检查、保养。
抽设备日常维护记录：
设施名称：车床   设备编号：085    规格型号：CW6180    日期：2020年11月25日
检修人：卢志民  
维修、保养项目：加油与清洁   
设施名称：磨床   设备编号：077    规格型号：M1350    日期：2020年11月25日
检修人：卢志民  
维修、保养项目：清洁与线路检查

设施名称：淬火机床   设备编号：002    规格型号：钢特尔-2000    日期：2020年11月20日
检修人：卢志民  
维修、保养项目：加油与清洁，更换减速机轴承

另抽其他设备维护记录表，均保存完好，符合要求。

设备自带软件由设备生产厂家定期进行维护、更新。
公司设备管理均按要求进行保养维护、维修，并有记录，方便检索和查阅，符合要求。

特种设备检验报告已过期，已开不符合 

厂房由生产部负责管理，定期检查漏雨、透风等损坏情况，目前厂房基础设施完好。
设备管理符合要求。
	N

	过程运行环境管理
	7.1.4
	目前生产经营在任丘市西环路长洋淀村，企业生产地为自购，厂区面积30亩，车间20亩左右，办公楼4层。面积1000平米左右，其他为绿化面积。一共6个车间：机加工3个车间、热处理2车间、一个库房
主要工作场所为公司办公场所、生产、仓库，现场查看：
1、 办公现场环境整洁，秩序良好。
2、 生产环境主要为防潮。
2、办公区内有消防器材，有效期内。
工作环境可满足需要。工作环境可满足需要。
	Y

	策划
	8.1
	企业根据客户要求对生产进行策划：
1、确定产品和服务的要求：法律法规及客户要求 ；GB/T15547-2012锻钢冷轧辊辊胚YB3209-82锻钢冷轧工作辊超声波探伤方法轧辊肖氏、里氏硬度试验方法钢的成品化学成分允许偏值GB/T13314-2008锻钢冷轧工作辊 通用技术条件等
2、制定目标，目标基本合理、可测量、可达到
3、流程：原材料验收（探伤检测、化学成分分析外包）—机加工—热处理—机加工—淬火—硬度检验—回火—精加工—成品检验
4、策划了设备操作规程、检验标准等作业指导文件，及产品检验记录等记录。
5、所需资源：配备了车床、磨床、铣床、镗床、箱式电阻炉、淬火作业机床、冷处理设备、电阻加热炉、台式电阻炉、起重机、无电轨道车等生产设备及游标卡尺、钢直尺、里氏硬度计等检测设备，人员经过培训上岗等。基本满足工作需要。资源基本满足。
6、遵照岗位职责、设备操作规程、工艺流程、产品检验规程等作业指导文件实施过程控制。
产品通过检验来对产品实现过程进行控制。生产过程中由目负责人组织进行检查，项目完成后由客户进行验收，符合要求
7、 策划了订单（生产任务单）、产品检验记录、过程检验记录等，记录均保期3年。由生产部统一汇总交综合部存储。
8、通过识别与评价对公司目标和战略方向相关，影响其实现质量管理体系预期结果的各种内外部环境因素，有效应对风险和机遇。
9、外包过程：探伤检测、化学成分分析
10、策划适合组织体系运行需要，未发生更改，策划情况符合标准要求
产品实现策划的输出的信息充分，输出内容满足标准要求和企业实际。
	
Y

	设计开发
	8.3
	该组织依据国家/行业标准及顾客要求进行加工 ，流程、工艺、人员、设备均未发生变更，目前不存在产品设计和开发情况，基本符合。
	Y

	生产和服务提供的控制
	8.5．1

	企业根据国家标准、行业标准GB/T15547-2012锻钢冷轧辊辊胚YB3209-82锻钢冷轧工作辊超声波探伤方法轧辊肖氏、里氏硬度试验方法钢的成品化学成分允许偏值GB/T13314-2008锻钢冷轧工作辊 通用技术条件等进行生产
根据已经评审的合同向生产车间下达生产通知单
抽：生产计划通知单近30份，序号、产品名称、型号规格、数量、要求完成时间等
抽2020年7月20日生产计划通知单
序号：0635    产品名称：工作辊   型号规格：φ207*750*1857    数量：10   
编制：张德昌   接收人：卢志民
另抽其他生产计划通知单，均保存完好，符合要求。

策划了生产流程：见8.1条款

执行标准：GB/T15547-2012锻钢冷轧辊辊胚YB3209-82锻钢冷轧工作辊超声波探伤方法轧辊肖氏、里氏硬度试验方法钢的成品化学成分允许偏值GB/T13314-2008锻钢冷轧工作辊 通用技术条件等

以上信息能够指导生产。

可获得和使用适宜的监视和测量资源：游标卡尺、钢直尺、里氏硬度计等。监视和测量设备满足检验需要
在适当阶段实施监视和测量活动，以验证是否符合过程或输出的控制准则以及产品和服务的接收准则：图纸、检验标准、操作规程等作业指导文件实施过程控制。
产品通过检验等来对产品实现过程进行控制。生产过程中由专人进行检查，完成后由客户进行验收，符合要求。
为过程的运行使用适宜的基础设施，并保持适宜的环境：配备了车床、磨床、铣床、镗床、箱式电阻炉、淬火作业机床、冷处理设备、电阻加热炉、台式电阻炉、起重机、无电轨道车等生产设备，人员经过培训上岗等。基本满足工作需要。资源基本满足。
生产环境为防潮，无其他特殊要求。
办公区内有消防器材，有效期内。
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；有一定工作经验、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，生产过程中需要确认的过程为热处理过程。关键过程为：淬火过程。人员均经过培训后上岗，符合要求。抽热处理过程确认过程记录，符合要求。
7）采取措施防止人为错误：各工序制定有操作规程，明确了操作要求，各工序互检，避免人为失误
8）实施放行、交付和交付后的活动：按照各图纸要求实施过程控制，以确保有效实施放行、交付和交付后活动。
现场巡视生产现场：生产现场干净整洁、设备运转正常。人员配备符合要求。正在进行∅270*900*2618工作辊的生产
企业根据轧辊规格进行编号：
机加工工序：车床加工：所有外径+12mm，轴径：∅160；辊身∅270  

热处理正火：炉温2h升到650℃--900℃（3-6h）--冷却（空气）--350℃（2h）--700℃（5h）（球化）--650℃（8-12h）--300℃出炉

机加工：所有外圆+2mm  尺寸按图纸进行

工频淬火：900℃（0.5h）
抽记录：规格：∅270*900*2618   数量：3支  材质：9Cr3MO  速度/功率：220/115   硬度：95肖氏以上

硬度检验：长度：2618    辊号：Q191001   硬度：85.1  82.9  83.8    检验人：01   

回火：220℃（8h）    硬度：92肖氏

精加工：按图纸磨削尺寸，精修各部位长度，打螺丝孔； 

机加工过程均按图纸进行，无记录。

抽硬度检验记录：
企业按日期进行记录，对辊进行编号，按编号进行记录
长度：1690
辊号：∅010062   硬度：72.1  73.9  73  43  42 
∅010052   硬度：73.3  73.5  73.6  47  45  
。。。。。。。。。。。。。
检验人：01   2020年9月20日

探伤、化学成分分析基本为供方进行，在产品质量证明书上标明，企业不定期对产品探伤、化学成分进行抽查，委托邯郸市紫钢锻造有限公司进行， 具体见8.6条款
生产过程受控
	Y

	标识和可追溯性
	8.5.2
	《质量手册》中说明产品标识包括识别产品的客户标识、生产企业名称、电话等内容，还应包括能够识别检验状态的内容；
1、产品状态标识应包括以下内容：
 a）产品的名称、客户信息、产品型号等；
 b）检验状态：待检、合格、不合格、待判定。
2、标识方式主要有：存放区域和外包装物标识及记录等；
在现场检查中看到，正在生产的产品上均有产品状态标识卡，内容有：客户标识、规格等。
成品上有产品标识签，内容有：客户名称、物料名称、数量、检验员、日期
查看仓库存放成品标识，企业对仓库进行了分区，按序号进行标识，不同客户、不同规格产品分别存放。
可追溯性：进货单号→订单（生产通知单）→检验记录，保证了公司的每件产品出公司后仍能根据标号查到产品从进货到加工到生产的每个环节的信息。
追溯路径为：
质量证明书 →辊编号→检验记录→生产通知单→领料单 → 采购原料原标识。
	

	产品防护
	8.5.4
	提供的《质量手册》中明确标识了搬运，贮存，包装，防护等方面的控制要求。
1．标识：标识采用标签，标牌，区域，检验状态等形式控制。
车间现场标识基本齐全，采用生产通知单，可追溯，操作工，检验员，控制基本有效。
2．搬运：使用无电轨道车、起重机等。
3．包装：塑料板包装。                             
4．贮存：仓库通风、采光、照明设施良好，防潮，车间正在使用的原料及半成品按区域堆放、分区、分类存放，基本适宜。
5．防护：在运输过程中用帆布篷进行覆盖，防止雨淋。
成品单独存放区域，入库时凭入库单入库，做好相应状态标识；出库时凭发货单进行出库，及时销账，做到帐、卡、物相符。
	

	更改控制
	8.5.6
	组织明确组织应对生产和服务提供的更改进行必要的评审和控制，以确保持续地符合要求，
组织应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的要求。
经了解，目前组织在生产和服务提供期间的主要变更是：
生产计划的变更、顾客订单产品要求及数量变更、交货日期变更、法律法规变更，产品标准变更，外部供方交货不及时或质量问题，设备出现故障等。
现场与负责人交流沟通，负责人介绍说，目前，尚无上述情况的变更，现场无变更情况
	







	过程与活动、
抽样计划
	涉及
条款
	受审核部门：品质部    主管领导：高海斌     陪同人员：刘辉
	判定

	
	
	审核员：朱晓丽    审核时间：2020年12月25日
	

	
	
	审核条款：Q:5.3，6.2， 7.1.5 8.6  8.7  10.2
	

	职责和权限
	5.3
	提供岗位职责与任职要求，对岗位职责和任职条件进行了描述。
负责监视测量设备控制、负责产品放行、不合格品控制及纠正措施控制；职责和权限与手册描述基本一致
	Y

	质量
目标
	6.2
	分解到该部门的质量目标及完成情况如下：
部门目标：                                                                    考核完成情况
a监视测量设备有效率100%（监视测量设备有效率=完好计量器具总台数/计量器具总台数× 100%）  100%
b不合格品处理完成率100%（月度处理不合格品数 ÷ 月度不合格品总数 × 100%）                 100%
抽2019年9月至2020年11月份质量目标完成情况，均完成
	Y

	监视和测量资源
	7.1.5
	企业编制计量器具台账，记录了设备编号、名称、规格型号等内容。
组织配置的监视测量设备主要为游标卡尺、钢直尺、里氏硬度计等。基本满足检验需要。
抽设备校准/验证情况：符合要求，具体见附件
根据企业目前经营的产品品类的检测和客户要求，现有检测器具基本监事和测量要求。按照监视测量管理要求，公司安排人员进行日常维护保养，定期进行鉴定或校准，确保计量器具的有效使用。
生产现场使用的监视测量设备由车间负责保管，检验用的测量设备由质检人员专人负责，防止潮湿、磕碰和损坏。未发生使用过程中失效的现象，如果出现，清楚应立即停止使用，送具有计量资质的检定部门检定，并对已往所检结果重新检验。
监视和测量用软件均为设备自带，设备校准时同事校准，版本升级时设备返厂。
	N

	放行控制
	8.6
	抽进货检验记录： 
[image: ]
[image: ]
[image: ]
[image: ]
另抽其他进货检验记录，保存完好，符合要求。
生产过程检验见8.5.1

成品检验：
[image: ] [image: ][image: ]
[image: ] [image: ]

另抽其他质量证明书，具体见附件 ，均保存完好，符合要求。
产品放行受控。
	Y

	不合格输出的控制
不合格和纠正措施
	8.7
10.2
	查有《不合格控制程序》《改进控制程序》，对不合格输出进行识别和控制，防止不合格输出的非预期使用或交付。
询问部门负责人称目前没有不合格的非预期使用情况。未发生投诉所引起的不合格。
抽不合格品/不符合评审处置单，至上次审核后，无不符合记录
[bookmark: _GoBack]针对内审中发现的不合格，采取了纠正措施，并进行验证合格。询问部门负责人称服务过程中未发现严重不合格或同类不合格屡次发生情况，因此未采取纠正措施。
目前风险和机遇无需更新，质量管理体系无需变更。
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Beijing International Standard


 


united Certification Co.,Ltd.


  


 


                   


 


 


 


1


 


/ 


1


 


 


ISC


-


B


-


I


I


-


1


2


 


¹ÜÀíÌåÏµÉóºË¼ÇÂ¼±í


(03


°æ


)


 


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：


卢志民


      


陪同人员：刘辉


 


判定


 


审核员：朱晓丽


    


审核时间：


20


20


年


1


2


月


2


5


日


 


审核条款：


Q:5.3


，


6.2


，


 


7.1.3  7.1.4  8.1  8.3  8.5


.1  8.5.


2  8.5.4 


 


8.5.6


 


职责和权限


 


5.3


 


提供岗位职责与任职要求，对岗位职责和任职条件进行了描述。


 


负责基础设施及环境；负责产品实现的策划；设计开发；生产过程控制；职责和权限与手册描述基本一致


 


Y


 


质量


 


目标


 


6.2


 


分解到该部门的质量目标及完成情况如下：


 


部门目标：


                                                                    


 


1


、生产计划完成率不低于


98%


（月度生产计划完成数


/


月度生产计划总数）


 


2


产品一次交验合格率


98%


以上（批次交验产品一次交验合格数


/


批次交验总数×


100%


）


 


抽


2019


年


10


月


―


2020


年


1


1


月份质量目标完成情况，均完成。


 


Y


 


设施设备管理


 


7.1.3


 


现主要生产人员


20


余人左右


 


提供了《生产设备台账》，记录了设备名称、型号、生产厂家等内容。


 


主要办公设备有台式


电脑、打印机等


 


生产设备：


车床、磨床、铣床、镗床、箱式电阻炉、淬火作业机床、冷处理设备、电阻加热炉、台式电阻炉、


起重机、


无电轨道车


等；基本能满足服务需要。设备状态良好。


 


抽设备台账


 


设备名称


    


规格型号


   


设备编号


    


制作厂家


   


购进日期


 


车床


        


C630       0875      


大连机床厂


    


1998.7


 


。。。。。。。。


 


磨床


       


M1432      3312       


上海机床厂


   


1989.5


 


。。。。


 


立铣


      


X53K       790374      


北京第一机床厂


   


1999.10


 


N
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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： 卢志民        陪同人员：刘辉  判定  

审核员：朱晓丽      审核时间： 20 20 年 1 2 月 2 5 日  

审核条款： Q:5.3 ， 6.2 ，   7.1.3  7.1.4  8.1  8.3  8.5 .1  8.5. 2  8.5.4    8.5.6  

职责和权限  5.3  提供岗位职责与任职要求，对岗位职责和任职条件进行了描述。   负责基础设施及环境；负责产品实现的策划；设计开发；生产过程控制；职责和权限与手册描述基本一致  Y  

质量   目标  6.2  分解到该部门的质量目标及完成情况如下：   部门目标：                                                                        1 、生产计划完成率不低于 98% （月度生产计划完成数 / 月度生产计划总数）   2 产品一次交验合格率 98% 以上（批次交验产品一次交验合格数 / 批次交验总数× 100% ）   抽 2019 年 10 月 — 2020 年 1 1 月份质量目标完成情况，均完成。  Y  

设施设备管理  7.1.3  现主要生产人员 20 余人左右   提供了《生产设备台账》，记录了设备名称、型号、生产厂家等内容。   主要办公设备有台式 电脑、打印机等   生产设备： 车床、磨床、铣床、镗床、箱式电阻炉、淬火作业机床、冷处理设备、电阻加热炉、台式电阻炉、 起重机、 无电轨道车 等；基本能满足服务需要。设备状态良好。   抽设备台账   设备名称      规格型号     设备编号      制作厂家     购进日期   车床          C630       0875       大连机床厂      1998.7   。。。。。。。。   磨床         M1432      3312        上海机床厂     1989.5   。。。。   立铣        X53K       790374       北京第一机床厂     1999.10  N  

