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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：马海涛       陪同人员：郭爽
	判定

	
	
	审核员：    李俐               审核时间：2021.2.25
	

	
	
	
审核条款：QMS:5.3、6.2、7.1.3、7.1.4、7.1.5、8.1、8.5.1、8.5.2、8.5.4、8.5.6、8.3(确认）

	

	组织的岗位、职责和权限
	5.3
	生产部主要作用、职责和权限包括:
1)负责制定生产计划的编制、生产和工序控制、生产过程的监视和测量； 
2)负责维护保养生产设备及工艺装备；
3)负责对生产过程中的现场管理控制；
4)负责所属区域内产品的标识和产品实现过程中的产品防护。
5）公司测量设备的日常管理：
生产部上述作用和职责、权限基本得到有效沟通和实施。
	

	目标
	6.2
	[bookmark: _GoBack]分解到本部门的目标有：
1、不合格品处置率100%
2、锻造废品率<7%，逐年递减
3、生产计划完成率100%
4、设备完好率≧98%
考核情况：2020.10.30考核，目标已完成。
	

	基础设施
	7.1.3
	1、 公司为确保质量管理体系的建立、实施和改进需要，提供并配备主要生产设备包括等温正火连续炉、转底炉、全自动数控带锯床、自动数控圆盘锯、电动螺旋压力机、中频加热炉、车床、铲车、行车、抛丸清理机、空气压缩机布袋除尘器、外径千分尺、游标卡尺、带表卡尺、深度游标卡尺等监视测量设备；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。
查见“生产设备台账”，明确了设备名称、型号、数量等。
2、查见“设备检修保养计划”，每月进行一次设备检修，检修项目：二级保养和三级保养。
查见2020年8月2日的“设备保养记录单”。设备名称全自动圆盘锯，每半年换润滑油，为了保证正常运转。维修人沙宗录。
提供了设备点检表，
抽查2020年6月生产车间锻造设备点检表，点检设备：630吨、1000吨摩擦压力机，1000吨、1600吨电动螺旋，点检项目：设备表面是否清洁、电机有无异响、发热、电路牌灰尘、设备上水电气工作是否正常、尾座是否牢固等13项，点检无故障，点检人员司根六。
现场观察到上述生产设备及辅助设备运行状态正常。
查特种设备：提供电动单梁起重机安装改造重大维修监督检验结论报告，规格：LD，检验日期：2020.1.0，报告编号：QQD202000007，检验单位：宝鸡市特种设备检验所。
符合要求。
	

	过程运行环境
	7.1.4
	查公司办公面积适宜；车间布局基本合理，空间较宽敞，但是生产车间地面有少量焊接烟尘，车间主任介绍目前天气寒冷，车间封闭、停开风机所致，每天不定时开风机，保证空气流通。查看车间环保、消防安全设施等运行状态良好。生产区域原料存放区、生产加工半成品、产品等放置整齐，标识明确，现场巡视发现车间现场、仓库等区域/场所有按规定要求配备灭火器、安全通道畅通，现场观察到操作工按章作业，生产秩序良好。车间现场工作环境基本满足要求。过程运行环境无变化，基本满足要求。  
	

	监视和测量资源的控制
	7.1.5
	公司为确保产品监视和测量活动需要，提供并配备了游标卡尺、千分尺、内径百分表、塞尺、万能角度尺、游标卡尺、外径千分尺、测厚仪、粗糙度检测仪等监视和测量设备，公司有按策划的时间间隔对上述监视和测量资源实施校准/检定。
抽查部分测量设备检定/校准证书：
提供外径千分尺（(25-50)㎜）检定合格证书，检定单位：江苏世通仪器检测服务有限公司，检定日期2020.10.24
提供游标卡尺（(0-300)㎜）检定合格证书，检定单位：江苏世通仪器检测服务有限公司，检定日期2020.10.24
提供带表卡尺（0-300）检定合格证书，检定单位：江苏世通仪器检测服务有限公司，检定日期2020.10.24
提供带表卡尺(0-200)㎜检定合格证书，检定单位：江苏世通仪器检测服务有限公司，检定日期2020.10.24 
提供深度游标卡尺(25-50)㎜检定合格证书，检定单位：江苏世通仪器检测服务有限公司，检定日期2020.10.24

	





















	运行的策划和控制
	8.1
	[bookmark: 审核范围]目前组织提供的产品和服务为：汽车变速箱用齿轮、轴；石油机械泥浆泵用阀体、阀座的锻造生产。产品实现策划由总经理及技术负责人完成。
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、执行的产品标准：顾客技术要求、GB/T702-2004《热轧圆管和方钢尺寸。外形重量及允许偏差》GB/T12361-2003《钢质模锻件通用技术条件》GB/T12362-2003《钢质模锻件公差及机械加工余量》GB/T17505-1998《钢及钢产品交货一般技术要求》、ZOO-01002法士特齿轮有限公司工艺规定、GB/T13320-2007钢质模锻件金相组织评级图及评定方法
3、质量目标和要求：锻造废品率<7%；   合同履约率100%； 顾客满意度≥92%。 
4、未提供了加热关键工序确认单，开具了不符合。
二、过程及产品接收准则，
1、工艺流程：
订单计划→原料采购→检验入库→领用出出库→下料→加热→锻粗→挤压模型→冲孔→去毛刺→热处理→抛丸→检验毛坯→交付。
    2、接收准则：原料验收标准、成品检验标准、客户要求、参考行业、国家标准等。
三、确定资源需求
    配备了：等温正火连续炉、转底炉、全自动数控带锯床、自动数控圆盘锯、电动螺旋压力机、中频加热炉、车床、铲车、行车、抛丸清理机、空气压缩机布袋除尘器、外径千分尺、游标卡尺、带表卡尺、深度游标卡尺等生产、检测设备。
四、实施过程控制：策划了各过程的管理要求文件：编制了设备操作规程、摩擦压力机、自由锻、切边压床、车工、空压机、抛丸、带锯机床、模锻锤作业指导书、检验规范等有关文件。
五、根据企业体系运行控制的要求策划了成文信息要求，编制了进货检验记录、工序检验记录、成品检验记录等。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。
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	产品和服务的设计和开发不适用确认
	8.3
	组织按照国标/行标和顾客要求进行汽车变速箱用齿轮、轴；石油机械泥浆泵用阀体、阀座的锻造生产，不需进行产品的设计和开发，因此对标准的8.3条款不适用，且不影响组织提供满足顾客要求和适用法律法规要求的产品的能力或责任，不适用合理。
	

	生产和服务提供的控制
	8.5.1
	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) 公司目前从事的是汽车变速箱用齿轮、轴；石油机械泥浆泵用阀体、阀座的锻造生产。
生产的工艺流程是：订单计划→原料采购→检验入库→领用出出库→下料→加热→锻粗→挤压模型→冲孔→去毛刺→热处理→抛丸→检验毛坯→交付。
公司依据客户订单，下达生产任务通知单（生产工作单）。













生产部接到定单后召开生产会议，进行生产、质量及管理工作协调。通过原材料检验、过程检验、成品检验等过程对产品质量、生产进度等进行监控，从而控制生产和销售的有序进行。
现场有：生产工作单、图纸、设备操作规程、摩擦压力机、自由锻、切边压床、车工、空压机、抛丸、带锯机床、模锻锤作业指导书、检验规范等有关文件，操作性较强，可以满足指导生产操作的要求。
2）提供和配置了外径千分尺、游标卡尺、带表卡尺、深度游标卡尺等，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）提供和配备了等温正火连续炉、转底炉、全自动数控带锯床、自动数控圆盘锯、电动螺旋压力机、中频加热炉、车床、铲车、行车、抛丸清理机、空气压缩机等，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。
提供沙军卫职业资格证书（焊工），编号1826021001505507，发证书日期2018年11月13日；
提供沙宏涛非高危企业安全生产管理人员安全生产培训合格证，编号610321199212242152，有效期至2021年9月20日；
庞明辉叉车作业人员证书，编号610321197803062111，有效期至2022年1月21日；
6）提供了设备操作规程、生产作业指导书、专用工装等，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。技术质量部负责产品的检验和放行，产品经过测试检验合格后方可放行和交付，供销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。发货前由供销部开具出库单(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：
汽车变速箱用齿轮、轴；石油机械泥浆泵用阀体、阀座的锻造生产产品结构比较复杂，都属于非标配件制作，区别主要在于结构、规格尺寸的不同。
现场审核，抽查关键工序控制情况：
1．下料工序， 正在为压力机锻件坯料下料，设备全自动带锯床、圆盘下料锯，尺寸90*112*，偏差小于0.1mm，实测符合，操作人尚宝绪
2、加热工序，正在为锻造件加热，设备中频炉，要求推料频率14秒，出炉坯料温度达到1050度，误差正负50度，实测符合，操作人庞麻兔，实际操作符合要求。
3. 锻粗工序，正在为加热好的坯料锻粗成适合成挤压成型的毛坯，设备螺旋压力机，直径偏差小于 5mm，操作人庞小利，实际操作符合要求。
4. 冲孔工序，正在为汽车齿轮冲孔，设备250吨压床，偏差小于 1mm，操作人吴芳辉，实际操作符合要求。
5.去毛刺工序：正在为汽车用一轴去毛刺，设备：数控车床，要求：毛刺余量不超过0.5mm，操作人：朱金娟，实际操作符合要求。
6.热处理工序，正在齿轮毛坯进行热处理，设备：转地正火炉，装炉数量要求不少于5件一组，推入炉内均匀放置，炉温设置一区为850度，二、三区为930度，转速频率18赫兹，保温时间为3小时，现场观察操作符合，操作工尚乖堂、郭乖才。
7、抛丸工序：正在齿轮毛坯进行清理，设备：抛丸机，数量一次不超过600公斤，时间20分钟，现场观察操作符合，操作工王海贵。
8、检验毛坯工序：正在为阀座毛坯检验，设备卡尺、深度尺，要求外缘164.3±1mm、155-1mm、高度65±1mm、113-1mm、110-1mm、55度、硬度HB153-185，现场观察操作符合，操作工吴知虎。
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
	8.5.2
8.5.4
	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。
抽查检验合格证，符合要求。
提供2020.12.4检验合格证，品名：二轴一档齿轮，型号：C19L01300，件数354件
提供2021.1.25检验合格证，品名：二轴二档齿轮，型号：C19F16100，件数230件
提供2021.1.25检验合格证，品名：同步器齿圈，型号：C19I03400，件数650件
原材料依据不同的类型和防护要求进行防护，产品运输时防止跌落损坏等。
生产车间现场加工的半成品、成品分别按区域放置。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（叉车）、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。
	

	更改控制
	8.5.6
	生产部负责人介绍，当内外外部环境，如客户要求、产品技术和质量要求、生产工艺、适用的法律法规和产品技术标准等有更改时，相关部门提出更改计划并进行更改，更改由原制定人负责具体实施。自体系建立以来，未发生生产和服务控制有关信息的变更。
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