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编  号：0296-2020
现场审核记录

企业名称： 海南金盘智能科技股份有限公司     

审核员：                        

审核日期： 2021年01月01日 上午至2021年01月03日下午

	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
	企业顾客和法律法规的测量要求有哪些？？ 
	4.0总要求
	   公司已识别出了62个测量过程，《漆包线厚度尺寸测量过程》、 《SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验》等2个关键测量过程，22个重要测量过程。公司已识别705件测量设备，均纳入到测量管理体系管理范畴。
	质量安全管理及检试验中心

技术/工艺部

制造部

售后服务部
	否

	2


	查各部门职责？ 
	5.1计量职能


	企业编制了HNJST/CLSC -2020《测量管理手册》和HNJST/CX -2020《程序文件》，文件覆盖了标准要求建立文件的所有条款。

询问体系经理付文丽、质量安全管理及检试验中心实验经理杨伟挺、电磁线车间黄波、浇注车间黄声纯、铁芯车间李凤涛、装配车间徐晓、绕线车间周永晴等部门负责人，均清楚自己在测量管理体系及本职工作岗位中的计量管理职责。
	质量安全管理及检试验中心

技术/工艺部

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间

装配车间
	否

	3
	企业是否识别顾客的测量要求并转化为计量要求。

了解并满足顾客的计量要求。

是否提供满足顾客要求的证据。

企业在产品质量、物料交接、能源、安全、现场管理等方面是否有顾客投诉、纠纷、处理等状况。
	5.2顾客为关注焦点
	技术工艺部组织企业已识别顾客的测量要求，并导出顾客的计量要求。配备的测量设备经过验证满足顾客计量要求，通过对测量过程的控制和监视满足顾客要求，企业通过顾客满意度调查来证明满足顾客的测量要求。企业生产的产品，能够满足顾客、行业标准对产品的要求。产品质量较好，未有顾客投诉。

计量要求导出和验证，详见抽样记录《漆包线厚度尺寸测量过程计量要求导出和计量验证记录》,《SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验计量要求导出和计量验证记录》内容。
	质量安全管理及检试验中心

技术/工艺部

制造部

售后服务部
	否

	4
	企业是否制定质量目标。是否分解到各部门。是否有具体指标，是否可测量。
	5.3质量目标
	查企业HNJST/CX03-2020《计量目标管理控制程序 》，规定了公司的计量工作目标5项，质量目标与计量方针一致，质量目标已分解，有具体指标可测量。企业按季度汇总统计质量目标完成情况。 

   查2020年测量管理体系质量目标年度分解计划中7项，查2020年度计量工作质量目标完成统计表，内部顾客满意度≥95分 ，“顾客满意度达到97.5分”，已完成目标值。查2020年度公司计量工作质量目标完成统计表，均已完成2020年5-12月的质量目标。符合要求。
	质量安全管理及检试验中心

售后服务部

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间


	否

	5
	企业是否规定测量体系中所有人员职责？人员职能的分配方式

企业是否制定各类计量人员的能力要求相关规定程序文件？并对人员能力进行评价？

培训实施情况

企业是否有计量人员教育、培训经验和技能档案。

企业有否人力资源管理流程图和实施人力资源改进。
	6.1人力资源
	查企业HNJST/CX05-2020《人力资源管理控制程序》，规定了总经理、管代及部门及各类计量人员的职责。

查“质量管理岗位说明书”，职位名称“计量专员”，人员“李志国”，查参加 “实验室计量校准员”培训并获取证书,培训时间为2019.12.09，与证书上培训登记时间相符。

查现场检验人员是刘建军，查其《质量管理部资格证书》中有《无损检测证》（证书有效期限2019.11.20）,符合要求。

查《2020年9月培训计划》，培训内容有13项，查计划2020年9月25日的“测量手册和程序文件”项目，计划参培人员16人，查该培训项目的《培训签到表》1份和《学员培训效果评估表》1份，培训时间为2020年9月25日，参培人员16人，与计划相符。

抽查企业制定了2020年度人员培训计划13项，均已完成。
	管理者代表

人力资源部 


	否

	6
	部门文件是否现行有效并受控？抽查1-2份管理和技术文件信息量、计量单位、受控情况。
	6.2.1程序
	企业编写了HNJST/CX06-2020《文件控制程序》，其中规定了测量管理体系文件的控制要求。

查电磁线车间编号GS06004《电磁线绕包工艺》、GS26003《带填料树脂浇注固化工艺》、《硅钢片检验作业指导书》，编号：HNJST-QMS-WI-075、《树脂、固化剂检验作业指导书》，编号：HNJST-QMS-WI-079，，已受控，现行有效。
	质量安全管理及检试验中心

技术/工艺部

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间


	否

	7
	企业是否建立软件管理程序文件？软件识别和确认？
	6.2.2软件
	企业编写了HNJST/CX07-2020《测量软件管理控制程序》，建立了《检测软件台账》，已将“温度控制器”纳入管理。查质量安全管理及检试验中心的查《检测软件定性考核评价表》一份，检查时间2020.8.16一份，符合要求。
	质量安全管理及检试验中心

技术工艺部


	否

	8
	企业是否编制了《测量记录管理程序》？核对1-2个记录信息量：有无编号？依据？设备信息？保存期限？等
	6.2.3记录


	企业编写了HNJST/CX08-2020《质量记录控制程序》，规定了记录的控制要求，记录保存期限：20年。查编号50-JB-201《原材料检验报告》，产品“硅钢片”，检测日期2020.8.26,检验依据“HNJST-QMS-WI-075”, 符合要求。 

查HNJST-50-JJ-098《电阻测试仪期间核查记录单》，核查日期2020年5月17日。符合要求。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间
	否 

	9
	是否有计量确认状态标识
	6.2.4标识
	企业编制了HNJST/CX09-2020《封印和标识管理控制程序》，对计量确认状态标识的使用方法做出了规定。

查质量安全管理及检试验中心使用的出厂编号为91J922461的功率分析仪，已粘贴了计量确认状态标识。校准日期：2020.08.27，标识清晰规范。

抽查出厂编号：Q13H200131；型号规格：(0-25)mm的数显千分尺，已由“深圳天溯计量检测股份有限公司”校准；校准日期：2020年03月10日；校准证书编号：Z20200-C067297，标识清晰规范。

查浇注车间使用的出厂编号为10063009的干变温控器，其校准证书编号长Z20201-1007393，校准日期2020年8月28日，处于有效校准状态，并已完成了计量确认，但未粘贴计量确认状态标识。不符合认证审核准则条款号“6.2.4”标识”的要求。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间
	不符合02

	10
	企业是否建立测量设备管理程序？企业规定哪些测量设备纳入测量管理体系？企业对测量设备的维护管理要求？对测量设备的溯源和受控要求？
	6.3.1测量设备
	公司编写了HNJST/CX10-2020《测量设备管理控制程序》，HNJST/CX14-2020《量值溯源管理控制程序》，规定了测量设备的维护管理及溯源和受控要求。

企业共有705台测量设备纳入测量管理体系。并编制了《现用监视和测量装置台账》，测量设备分类管理、溯源符合要求。

查出厂编号:TLM20160713，型号规格:THL-III的“回程电阻测试仪”，已由“深圳新广行检测技术有限公司”校准,证书编号：ZS20025159W，校准日期:2020年08月27日。测量设备量值均溯源至法定计量机构，详见《测量设备溯源抽查表》。

   查设备工程部2021年1月《启源数控横剪线点检表》1份，已进行点检，符合要求。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间

设备工程部
	否

	11
	使用环境条件是否满足要求？
	6.3.2环境
	企业编写了HNJST/CX11-2020《测量设备环境控制程序》文件，查2021年1月“干变电磁线车间“温度/湿度记录表”，已对1月3日的温度湿度进行记录，查编号为880072的《机械式温湿度表》，校准日期为2020年08月27日，环境条件满足要求。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间
	否

	12
	部门测量要求是否都经识别？关键测量过程是否导出计量要求？测量设备验证方法是否正确？部门对验证不合格测量设备如何处理？抽查1-2个关键过程测量要求识别情况、验证方法是否正确。
	7.1.计量确认

7.2测量过程

8.2.4测量管理体系的监视
	企业编写了HNJST/CX16-2020《测量过程设计和实现控制程序》，识别了顾客、组织和法律法规的要求，编写了HNJST/CX16-2020《测量设备计量确认管理控制程序》。建立了《测量过程控制一览表》、《测量设备计量确认明细表》、《计量确认过程验证记录表》对测量过程进行了管控。

企业共62个测量过程，进行了分类管理。其中关键过程2个，重要过程22个、一般过程38个。对过程的测量要求进行识别并导出了计量要求，编制了《漆包线厚度尺寸测量过程控制规范》和《SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验控制规范》，按照控制规范所规定的监视方法、监视要求、失控时的处理措施、记录要求等进行控制。

查“SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验”的《计量确认过程验证记录表》，采用比较法进行验证，验证方法正确。对测量过程中的测量方法、测量环境条件、测量设备、测量过程定期进行了监视控制。

查铁芯车间 “横剪质量控制过程记录表”1份；记录编号50-HJ-01；产品名称：成型铁，订单号：1112066143.44；生产日期：2021年1月3日，检验项目共9项。该检验记录中，没有检验依据的标准文件和使用检验设备信息。不符合认证审核准则条款号7.2.4 （a）测量过程的记录”的要求。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间

技术工艺部


	不符合03

	13
	企业是否建立计量确认间隔调整规定的程序文件？每次对不合格测量设备进行维修、调整和修改时是否评审确认间隔？
	7.1.2计量确认间隔
	企业编写了HNJST/CX15-2020《计量确认间隔管理控制程序》、HNJST/CX

10-2020《测量设备管理控制程序》文件。企业暂无需要调整间隔的测量设备。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间
	否

	14
	计量确认程序文件是否包括已确认的测量设备当封印或保护装置被发现损坏、破损、转移或丢失时所采取的措施？
	7.1.3设备调整控制
	企业编写了HNJST/CX10-2020《测量设备管理控制程序》文件、HNJST/CX

14-2020《量值溯源管理控制程序》文件和HNJST/CX15-2020《计量确认间隔管理控制程序》文件，对测量设备的调整控制做出了规定，符合标准的要求。企业暂无具有保护装置或需封印处理的测量设备。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间
	否

	15
	测量不确定度是否形成文件？高度控制测量过程和校准测量设备是否评定测量不确定度？
	7.3.1测量不确定度
	查HNJST/CX17-2020《测量不确定度管理控制程序》文件满足标准要求。现场抽查了“SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验测量不确定度评定报告”和“漆包线厚度尺寸测量过程测量不确定度评定报告”，方法正确。见附件“SCB10-1250/35干式变压器工频耐压试验测量不确定度评定报告”和“漆包线厚度尺寸测量过程测量不确定度评定报告”。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间


	否

	16
	企业是否所有测量设备都经过溯源？是否溯源到SI单位标准？
	7.3.2溯源性
	企业编写了HNJST/CX14-2020《量值溯源性管理控制程序》，规定了测量设备溯源管理要求。

企业未建立最高计量标准开展检定工作。

抽查 “深圳新广行检测技术有限公司”的中国合格评定国家认可委员会实验室认可证书注册号为：CNAS L4802。查“深圳天溯计量检测股份有限公司”，中国合格评定国家认可委员会实验室认可证书注册号为：CNAS L5138。详见附件《测量设备溯源抽查表》，企业量值溯源符合标准要求。

查出厂编号为1703250

规格型号TJC2572的接地电阻测试仪，校准机构：“深圳新广行检测技术有限公司”，证书编号ZS20025162W，校准日期:2020.8.27；查出厂编号为TX04，规格型号为3.5mm的钢卷尺，校准机构：“深圳天溯计量检测股份有限公司，证书编号：Z20200-I010669，校准日期：2020.8.31。2份测量设备的校准证书，填写规范，符合要求。量值均已溯源到SI单位标准。
	质量安全管理及检试验中心

采购部

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间
	否

	17
	审核部门是否出现不合格测量过程和不合格测量设备？发现不合格如何处置？
	8.3不合格控制
	企业建立了HNJST/CX19-2020《不合格管理控制程序》，防止不合格的测量设备带来计量数据失准，确保测量数据准确、可靠。对发现的不合格进行确认，加以标识进行隔离，并做好记录。已对不合格测量设备的处置做出了明确规定。企业于2020年12月5日至12月7日进行了测量管理体系内审，发现了1项一般不符合项，已分析原因并及时整改，不符合项已关闭。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间
	否

	18
	部门发现不合格如何采取纠正和纠正措施？
	8.4改进
	企业编写了HNJST/CX20-2020《持续改进控制程序》文件，对潜在的不合格，分析其原因，采取有效的措施，防止不合格发生；对已发现的不合格，分析原因，采取有效的纠正措施，预防不合格再次发生，以完善测量管理体系，实施持续改进，提高测量质量。
	质量安全管理及检试验中心

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铜排车间

铁芯车间

装配车间


	否

	19
	计量单位使用情况？检查强制检定计划，并抽样检查计划实施的情况。
	计量法制要求
	查质量安全管理及检试验中心的“硅钢片检验作业指导书”，编号：HNJST-QMS-WI-075，“树脂、固化剂检验作业指导书”，编号：HNJST-QMS-WI-079，查计量单位的使用情况符合要求。

企业共3件强检设备。查2020年全年度计量校准计划，已将3块压力表列入计划中并送检。符合要求。
	质量安全管理及检试验中心

技术/工艺部

电磁线车间

绕线车间

浇注车间

铁芯车间
	否
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