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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：0162-2019

现场审核记录
企业名称：沧州中渤重工机械设备有限公司  

审核员   刘文动                           审核日期： 2019年10月26 日 ~10月27日

	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
	是否清楚本部门计量职能？相关人员职责？
	5.1 计量职能
	企业编制了CZZB-CL-2019《测量管理手册》，明确了相关部门的职能。

询问生产部邬春龙、销售部部李霞、研发部曹唐浩等测量体系人员的主要计量职能和相关职责，均知道自己和本部门的主要职责。
	生产部

研发部
销售部
	否

	2
	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CZZB-CL01-2019《文件控制程序》，其中规定了测量管理体系文件的控制要求。查文件号《双梅扳手BE-CU淬火硬度检测测量控制规范》一份，已进行了受控。

	生产部

研发部
销售部
	否

	3
	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
	企业无测量软件
	生产部

研发部
销售部
	否

	4
	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CZZB-CL02-2019《记录控制程序》，规定了记录的控制要求。查记录《HR-150A洛氏硬度计维护保养记录》一份，符合要求。


	生产部

研发部
销售部
	否

	5
	是否有计量确认状态标识
	6.2.4标识
	在现场审核时发现，企业计量确认状态标识规范。

查加工车间现场计量编号GJ56800的游标卡尺（0~200）mm，合格证及计量确认标识齐全。

企业现场测量设备均有计量确认状态标识，标识使用规范，信息完整、清晰。
	生产部

研发部
销售部
	否

	6
	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CZZB-CL06-2019《测量设备配备和流转控制程序》、CZZB-CL07-2019《测量设备的计量确认控制程序》。企业共有测量设备5件。企业编写了CL06-02-001《测量设备台账》。测量设备管理和溯源符合要求。

抽查：编号HRO68749的外径千分尺（0~25）mm，检定日期：2019.10.16、编号GJ56800的游标卡尺（0~200）mm，检定日期：2019.10.16；2份测量设备检定证书，均为法定计量机构检定，沧州市计量测试所，计量检定机构授权证书号：（冀）法计（2018）F007号。台账信息和证书信息一致。量值均溯源至法定计量机构。详见《量值溯源抽查记录表》。
	生产部

研发部
销售部
	否

	7
	使用环境条件是否满足要求？
	6.3.2环境
	企业编写了CZZB-CL13-2019《测量环境控制程序》文件，环境条件满足要求。
	生产部

研发部
销售部
	否

	8
	企业是否编制《测量过程设计和实现控制程序》是否识别顾客、组织和法律法规的要求确定计量要求？对测量过程是否识别过程要素和控制限？ 

测量过程是否分类管理？
	7.1.计量确认
	企业针对测量设备建立了《测量设备计量确认明细表》、《计量确认过程验证记录表》、《测量过程及控制一览表》对设备的测量进行了管理。
企业建立了CZZB-CL07-2019《测量设备的计量确认控制程序》、CZZB-CL09-2019《标识控制程序》。
抽查“金属洛氏硬度计”的校准证书（证书编号：CL241900038,校准日期：2019.10.18）在有效校准期内使用，标识已粘贴，满足预期使用要求。
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。
	生产部

研发部
销售部
	否

	9
	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CZZB-CL08-2019《测量设备确认间隔控制程序》、CZZB-CL06-2019《测量设备配备和流转控制程序》文件。企业暂无需要调整间隔的测量设备。 
	生产部

研发部
销售部
	否

	10
	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CZZB-CL06-2019《测量设备配备和流转控制程序》文件、CZZB-CL07-2019《测量设备的计量确认控制程序》文件和CZZB-CL08-2019《测量设备确认间隔控制程序》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。

	生产部

研发部

	否

	11
	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。
	7.2测量过程

8.2.4测量管理体系的监视
	企业建立了CZZB-CL07-2019《测量设备的计量确认控制程序》，建立了《测量过程控制一览表》，共14个测量过程。其中关键过程3个、11个一般过程进行管控。对过程的测量要求进行识别并导出了计量要求，其中双梅扳手BE-CU淬火硬度检测测量过程属于高度测量过程。编制《双梅扳手BE-CU淬火硬度检测测量过程控制规范》，按照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。

抽查重要控制测量过程《（双梅扳手）BE-CU淬火硬度检测测量过程控制规范》规定了对测量人员、测量方法、测量设备和监视方法的控制要求。符合要求。
	生产部

质检部
	否

	12
	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
	企业编写了CZZB-CL14-2019《测量不确定度评定控制程序》文件满足标准要求。现场重点抽查了《双梅扳手BE-CU淬火硬度检测测量不确定度评定》，方法符合要求。见附件《不确定度评定报告》。
	生产部


	否

	13
	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
	企业测量设备均委外送检到“沧州市计量测试所”进行检定/校准。详见附件《测量设备溯源抽查表》。

经查编号HRO68749的外径千分尺（0~25）mm，检定日期：2019.10.16、编号GJ56800的游标卡尺（0~200）mm，检定日期：2019.10.16等2份测量设备检定证书，填写规范，符合要求。量值均已溯源到SI单位标准。

查：实验室数显式材料扭转试验机（YCNZ-S500Nm）出厂日期2019.9，未提供有效的校准证书.不符合GB/T19022-2003 标准7.3.2溯源性 条款（计量职能的管理者应确保所有测量结果都能溯源到SI单位标准）。属一般不符合项。
	生产部

质检部
	不符合项
（02)


	14
	企业是否对顾客的计量要求是否满意来监视顾客的信息？如何收集和评价顾客满意度？
	8.2．2 顾客满意
	企业编制了CZZB-CL04-2019《顾客满意度控制程序》来监视顾客的信息，收集和评价顾客满意度。

2019年6月20日对公司外部顾客的满意度进行了调查，共发出60张调查表，收回53张，外部顾客满意度98%。
	销售部
	否

	15
	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CZZB-CL10-2019《不合格控制程序》，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。
	生产部


	否

	16
	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CZZB-CL16-2019《纠正措施和预防措施控制程序》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。
	生产部

研发部
销售部
	否

	17
	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
	企业无强制检定设备，计量单位使用情况符合要求。
	
	否

	18
	企业能源主要品种？年消耗标煤？是否是重点用能单位？ 
	GB17167－2006
	企业主要耗能为电和水；2018年能耗为：电：35000kWh,折标煤4.30吨标煤；水：390吨，折标煤0.09吨标煤,共消耗4.39吨标煤。不是重点用能单位。
	生产部


	否
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