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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：黄瑞金    陪同人员：胡藏粮
	判定

	
	
	审核员：褚敏杰          审核时间：2021.5.13-14
	

	
	
	审核条款：
Q:5.3组织的岗位、职责和权限、6.2质量目标、7.1.3基础设施、7.1.4运行环境、7.1.5监视和测量资源、8.1运行策划和控制、8.5.1生产和服务提供的控制、8.5.2产品标识和可追朔性、8.5.4产品防护、8.5.6更改控制、8.6放行、8.7不合格品控制、9.1.1监视、测量、分析和评价、10.2不合格和纠正措施
E/:5.3组织的岗位、职责和权限、6.2环境/职业健康安全目标、6.1.2环境因素/危险源的识别与评价、6.1.4措施的策划、6.1.3合规义务、9.1.2合规性评价、8.1运行策划和控制、8.2应急准备和响应、9.1.1监视、测量、分析和评价、10.2不符合、事件和纠正措施
	

	组织的岗位、职责和权限
	QE:5.3
	生产部（车间）现有人员10余人，车间主任1人，技术工程师4人，生产作业人员5人；
主要负责：产品生产、质量控制，设备维护和仓库管理；
本部门的环境管理。
	Y

	目标及实现措施
	QE:6.2
	查“部门目标实施措施表”，见生产部目标为：
生产工艺贯彻执行率 100%
生产设备完好率 ≥90%
固体废弃物分类管理，处理率 100%
火灾事故 0
产品一次交验合格率 98%以上
产品出厂合格率 100%
计量器具100%经过校准.
制定“环境管理目标、指标及其管理方案一览表”，对重要环境因素控制进行了策划；
通过“目标实施措施表”，对目标进行分解到各部门，并策划了实现措施；
2021年3月的“目标考核表”，显示目标均已全部完成。
	Y

	环境因素的识别与评价
措施的策划
	E:6.1.2
6.1.4
	提供了环境因素和危险源识别评价与控制程序，有效文件，无变化。
查“环境因素识别与评价表”，对办公活动以及生产中的设备维修与保养、物品储存、生产过程等过程的环境因素进行了辨识和评价；涉及固体废弃物、潜在火灾、噪声、粉尘、废水等40余项；考虑了生命周期观点。
采取打分法评价，查到“重要环境因素清单”，评价出固废排放、潜在火灾、噪声排放、粉尘排放为重要环境因素。
制定“环境管理目标、指标及其管理方案一览表”，对重要环境因素控制进行了策划；
	Y

	合规义务
合规性评价
	E:6.1.3
9.1.2
	查见“环境和职业健康安全法律法规控制程序”，有效文件，无变化；
查见“适用的法律法规及其他要求一览表”，收集了中华人民共和国大气污染防治法、中华人民共和国固体废物污染环境防治法、中华人民共和国环境保护法、中华人民共和国环境噪声污染防治法（修正）、中华人民共和国水污染防治法（修正）、大气污染物综合排放标准、污水综合排放标准、中华人民共和国安全生产法、中华人民共和国职业病防治法、中华人民共和国消防法等80余项；基本符合。
查见“合规性评价报告”，2021年1月22日开展了年度的合规性评价工作，评价结论：对适用的法律、法规均已遵守。
保留有评价通知和评价记录。
	Y

	基础设施

	Q:7.1.3

	策划了“设备控制程序”，有效文件，无变化；
查见“生产设备台账”，
主要设备有高混机、冷混机、上料机、破碎机、挤出机、震动筛、注塑机、磨粉机等；
主要检测设备包括：游标卡尺、钢卷尺、压力表、融指仪等；
主要环保设备包括：废气处理设施(布袋除尘装置、UV光解+二级活性炭吸附装置)和噪声、固废处置设施、循环水冷却塔等；
查见“2020-2021年度设备维修计划”，明确了设备名称、检修时间、保养项目和责任人；
查见“设备保养记录表”，2021.3.28，按照计划对设备进行了维护保养；责任人员签字；
查见“设备保养记录表”，显示按照计划实施了设备保养。
未提供“设备点检表”，介绍说，每天生产前员工都会进设备进行例行检查和清洁，现场比较脏，不便于保留记录，交流。
现场观察设备运转正常。
	Y

	运行策划和控制
	Q:8.1
	公司进行了产品实现和服务提供的策划，产品策划主要依据顾客的要求以及国家标准，策划输出的具体结果包括以下内容：
a）确定产品和服务的要求；--作业文件、产品标准等。
b）建立过程准则以及产品和服务的接收准则；---产品标准。
c）确定符合产品和服务要求的资源；---流程图
d）按照准则实施过程控制；---生产过程监控
e）保持、保留必要的文件和记录。---文件和质量记录
——策划输出经过评审及跟进、必要的更改控制及批准等以适合组织的运行需要。
公司策划了生产、检验的文件，包括：
环境作业指导书、水电及安全管理制度、检测器具管理制度、设备的使用管理规定、设备保养维修制度、设备操作规程、消防安全管理制度、产品标准-QB/T 1648-1992聚乙烯着色母料、QB/T 2893-2007聚丙烯纤维用色母料、QB/T 2894-2007丙烯腈-丁二烯-苯乙烯（ABS）色母料等；另编制有原料配方单，文件中明确了需要控制的温度/时间/转速等关键参数、作业过程要求、设备管理、安全措施内容；
生产工艺：
破碎—配料—混合—熔融挤出—切割—筛分—抽检—包装—入库
关键过程：配料、混合、熔融挤出；需要确认的过程为熔融挤出。
质量控制策划基本合理。
	Y

	生产和服务提供的控制
	Q:8.5.1
	现场观察：车间张挂有机器设备生产操作规程；设备运转情况良好，无油污，有少量灰尘；
配置了相应的监测设备，主要为电子称、生产线自动控制系统等，自动控制系统显示运行参数；
介绍说，电子称的称量单位精度要求不高，允许偏差正负500g，自己用标准砝码进行自交，未保留校准记录，交流；
查生产过程控制：
介绍说，各种原料的重量根据配方要求给出，生产主管凭领料单称重配料；配好比例的各种原材料加入搅拌机搅拌；按照工艺要求，进行搅拌，转速和时间均由工程师设定好；
查见：
生产通知单——2021.4.25，编号HT-LC-0425,型号HT-1509S，排产数量X吨，量产，总经理确认，物料确认-AS树脂、炭黑、相容剂、硬脂酸锌；
配方单——1509S，明确了各种原料的比例，以及每锅总重量；
领料单——记录了领用的各种材料的规格、请领数量和实发数量；
入库记录——2021.4.26，HT-1509S，入库包数、重量，试样8包；
生产通知单——2021.4.14，编号HT-LC-0414,型号HT-2040E，排产数量X吨，量产，总经理确认，物料确认-聚乙烯树脂、炭黑；
配方单——2040E，明确了各种原料的比例，以及每锅总重量；
领料单——记录了领用的各种材料的规格、请领数量和实发数量；
入库记录——2021.4.18，编号HT-2040E，入库包数、重量；
介绍说，生产过程是连续过程，设备运转条件均已设定好，设备按照设定要求自行运转，作业人员主要是在现场进行照护，防止非预期的产生；建议建立过程记录，交流；
现场观察：
见工人正在根据黑板上的配方进行配料：2021.5.12，炭黑2Y-2，XX公斤，聚酰胺树脂粉XX公斤，聚酰胺粒子XX公斤、EBS（分散剂）XX公斤、锌粉XX公斤；温度165；
作业人员穿工作服，带口罩作业，设备运转正常，无明显粉尘，有少量异味；
混合机组控制柜显示：电机电流68、电机转速965、物料温度127/150、41/150；在限值范围内；
介绍说，配料完成后加入高混机进行搅拌混合，达到规定的时间和温度后，利用重力输送到一层的双螺杆挤出机进行熔融挤出；
熔融挤出：
现场观察，挤出机正在作业，运转正常，线料从模具中被挤出，通过冷却水槽进行冷却；
见控制柜显示参数：
1-11温区：100/100、158/170183/185、194/200、207/210、197/200、200/205、209/210、194/200、176/180、175/170；介绍说，温度偏高后，会自动降温；
换网器245/250；。。。
融压0.5/12MPa、双螺杆转速392.4/600、双螺杆电流186.7/295、主喂料19.0/50.0；
输送风启动、吹干机启动、振动筛启动、水泵启动、真空泵启动；
此工序为需要确认的过程，查见“特殊过程确认单”：
确认方法：根据标准8.5.1产品生产和服务提供的过程的确认，本部门对工艺过程进行了识别，认为该过程为特殊过程；
确认人：陈XX、黄XX、陈XX；
操作人员：刘XX、黄XX，在同行业公司该岗位工作了三年以上，有丰富的工作经历，工作认真负责；
设备：双螺杆挤出机，可以满足其过程要求；
工艺标准：操作规程；
原材料名称：ABS树脂、炭黑等
确认情况：
1．本公司根据该过程，针对现场操作人员编制了《操作规程》；
2．针对设备操作工编制了《操作规程》；
3．员工在该岗位工作三年以上，工作认真负责；
4．生产过程中严格按照上述工艺标准和作业指导书的要求执行；
5．该过程的记录及该过程的检验记录均符合本公司上述文件的要求。
确认结论：上述确认情况属实，可以按经确认的要求操作。
记录人：陈爱英；确认日期：2020.12.10。
切粒：
线料通过水冷方式降温后进行切粒，切好的粒子通过振动筛进行分拣；
检验：“过程检验报告”见8.6条款记录；
包装：检验合格后的粒子用塑料袋包装后，装入纸袋；拖车转运至成品库储存。
	Y

	产品标识和可追朔性
	Q:8.5.2
	公司在《管理手册》文件中对产品、检验状态及唯一性标识做出了规定；
1、在原料仓库，各种原材料，按名称进行分类放置，有明确的标识；
2．成品通过产品检验报告进行追溯，主要记录内容：生产日期，产品编号、批号、检验员等；
标识基本满足要求。
	Y

	产品防护
	Q:8.5.4
	公司在《管理手册》文件中对产品的防护进行了要求，主要为产品在生产、储存、搬运过程的防护。
现场观察：
公司的原料采用原厂袋装等进行包装，成品塑料袋内包装后用纸箱外包装，产品名称、规格、型号、生产批号、生产日期等进行标识，采用堆码方式进行存放在木制托盘上，堆码高度符合要求，离墙间距符合要求。
产品防护基本符合要求。
	Y

	更改控制
	Q:8.5.6
	公司对产品实现过程的更改策划了管理要求，主要包括：工艺更改、材料更改、产品信息更改等。
公司对于更改生产信息的管理，采取重新发放生产计划，并回收作废的生产通知单；
体系建立以来未发生工艺、材料变更的情况。
基本符合。
	Y

	监视和测量资源
	Q:7.1.5
	策划有监视和测量控制程序，有效文件，无变化；
查见“监视和测量设备一览表”，主要检测设备包括：游标卡尺、钢卷尺、压力表、融指仪等；
查见上述装置的校准证书：
压力表——2021.5.6，湖南航测检测技术服务有限公司出具；结论符合；
钢卷尺——2021.5.6，湖南航测检测技术服务有限公司出具；结论符合；
游标卡尺——2021.5.6，湖南航测检测技术服务有限公司出具；结论符合。
现场观察，上述装置能妥善保管，基本符合。
	Y

	放行
	Q:8.6
	根据策划的安排，实施了验证产品和服务满足要求的活动-原材料检验、过程检验和成品检验：
原材料检验：
介绍说，原材料检验主要是通过供方提供的产品合格证证明原材料质量合格，本公司主要是检验数量、外观、规格型号，查原材料入库记录，抽见2021.2.27：
PE粉——数量13T，
2Y-2炭黑——数量42T，
AS1640A——数量9T，
EVA325A——数量200kg；
另查见2020.10.31，上述原材料入库数量。
介绍说，入库材料的外观、规格型号均正确，同时附有厂家出具的质检报告；
抽见上述材料生产厂家提供的产品检验报告或试验报告书，均合格；
介绍说，对于检验不合格的原材料采取直接退货的方式处理，未保留记录，交流。
过程检验：
查见“过程检验报告”；
2021 年4 月28 日，产品批号HT002104028，产品型号HT-1365A，产品批量2000kg，抽样500g；
检验项目：
外观，检验方法：注塑高光面色板观察，色点许可量（个）≤8；实际值5，合格；
熔指指数，检验方法：熔指仪测试g/10min250℃；实际值26g，合格；
不良现象，检验方法：麻点，综合判定；合格。
检验人：刘XX。
2021 年4 月26 日，产品批号HT002104026，产品型号HT-1509S，产品批量2000kg，抽样500g；
检验项目：
外观，检验方法：注塑高光面色板观察，色点许可量（个）≤8；实际值6，合格；
熔指指数，检验方法：熔指仪测试g/10min250℃；实际值28g，合格；
不良现象，检验方法：白点，综合判定；合格。
检验人：刘XX。
另查见2021.5.11，抽样检验记录若干，同上。

出厂检验
查见“质检报告”，抽样：
1、2020年12月4日，色母粒品种HT-1650E，产品批号HT002001203，产品批量30000kg，样品数量2kg；
检验项目
外观：黑色颗粒；
炭黑含量%：48±l；
含水量%：≤0. 03
融熔指数g/lOmin190℃：12；
着色强度%：≥130；
杂质≤%：无。
综合判定：合格品；检验人：李X。
2、2021年3月3日，色母粒品种HT-1540S，产品批号HT002103002，产品批量20000kg，样品数量2kg；
检验项目
外观：黑色颗粒；
炭黑含量%：39.1；
含水量%：≤0. 03
融熔指数g/lOmin190℃：28；
着色强度%：≥150；
杂质≤%：无。
综合判定：合格品；检验人：李X。
3、2021年3月11日，色母粒品种HT-1640A，产品批号HT0021003010，产品批量20000kg，样品数量2kg；
检验项目
外观：黑色颗粒；
炭黑含量%：40±1；
含水量%：≤0. 03
粘度2.0；
着色强度%：≥130；
耐热性℃≤300；
杂质≤%：无。
综合判定：合格品；检验人：李X。

提供型式检验检测报告，抽见：
黑色母粒——2020.6.15，委托检验，上海华测品标检测技术有限公司出具；列有检验依据、方法、时间、项目、结果等，详见附件；
	Y

	不合格品控制
	Q:8.7
	公司策划了《不符合、纠正和预防措施控制程序》、《事故调查处理控制程序》；有效文件；
介绍说，对经检验发现的不合格品采取控制措施主要是二次利用，具体处置措施见10.2条款；
公司体系运行以来没发生对不合格品进行让步放行的情况，采购进货检验中发现的不合格品，退回供应商，目前，供应商产品质量比较稳定，达到公司的质量要求，未出现采购不合格的情况。
	Y

	运行策划和控制
运行环境
	Q:7.1.4
E:8.1
	公司策划了环境安全管理制度：环境作业指导书、水电及安全管理制度、检测器具管理制度、设备的使用管理规定、设备保养维修制度、设备操作规程、消防安全管理制度等。
生产流程：
破碎—配料—混合—熔融挤出—切割—筛分—抽检—包装—入库
经辨识与评价，生产部的重要环境因素有：噪声排放、潜在火灾、粉尘排放、固废排放。
现场观察，目前车间有1条生产线在运行，设备运转情况良好、接地良好；各种标志、标线清晰，但是灰尘比较厚；对火灾应急设施、安防设施运行情况等进行了检查维护，灭火器有检查，现场查看状况良好，作业人员穿戴工服和口罩；
厂区分上下两层设置，上层配料和搅拌，搅拌后的预混料利用重力下投至挤出机，布置合理；设备定置、安全防护装置良好，确保作业人员不接触到高温部件和部位，保持安全间距，车间通道通畅，符合要求；照明能满足工作照度要求，温湿度满足生产要求；强制通风，布袋式除尘装置运行正常，收集生产过程中产生的粉尘，再次利用；循环水冷却塔和UV光解+二级活性炭吸附装置工作正常；有少量灰尘，无乱拉乱接电线；作业区域有少量噪声和异味。
危废库设在仓库东北角，未做明显标识，交流。
[bookmark: _GoBack]废水控制：公司生产用的冷却水循环使用，不外排；生活污水排入市政污水管网；
噪声控制：生产设备在安装时就采取了减震处理；
目前公司生产过程产生的废气主要是混料搅拌粉尘、挤出废气；
粉尘控制：粉尘经设备自带的布袋除尘器处理后于车间无组织排放，车间内少量废气经室内通风装置外排。
废气排放：熔融挤出工序产生的有机废气和臭气经集气罩收集后，通过“UⅤ光解+二级活性炭吸附”装置+15米高排气筒排放；
固/危废控制：
办公、垃圾交环卫部门处理，硒鼓墨盒交厂家回收；
生产固废，收集后重复利用；生产过程中产生的包装废弃物，其中PE包装袋回收后作为原料再利用，其他一般固废集中统一处理。
废活性炭滤芯、废UV灯管为危险固体废物，委托有资质的单位处理，查见有签订的协议；
“废物(液)处理处置及工业服务合同”——2020年11月22日，与江西东江环保技术有限公司签订；委托处理：废活性炭HW49(900-041-49)0.4吨/年，废UV灯管HW29(900-023-29)0.05吨/年；
介绍说，工厂投产以来，产量不大，所以废活性炭和UV灯管数量不多，尚未进行处理。达到一定存量后将会在系统进行申报并由委托方进行无害化处理。
能资源管理：人走灯灭，人走关水，能节约水电；
火灾事故预防：公司配备有灭火器等消防设施，有检查维护。
运行控制基本满足要求。
	Y

	应急管理
	E:8.2
	查见《应急准备和响应控制程序》，有效文件；
查见“应急救援预案”，2020年12月1日，编制有火灾应急预案、触电事故应急预案等，预案编制基本适用，建议根据应急预案编制导则编制综合应急预案，交流；
查见“环境、安全检查记录表”，显示对应急物资进行了配置和管理；建议应急物资增加常用急救的用品和药品，交流；
查见2021年1月8日的《火灾应急救援预案演练记录》，记录演练过程、急救措施等内容。
对演练进行了总结评价，本次演练未发现需要改进的地方。
介绍说自体系运行以来尚未发生紧急情况。
	Y

	监测分析
	QE:9.1.1
	保持有“监视和测量控制程序”，有效文件；
查见“不合格品处置单”，2021.4.20，表面色点每平方毫米大于0.8个，外观不合格；
查见“消防器材台账及检查记录”，每月进行检查，结果正常；
查见环境相关“竣工环境保护验收监测报告”，江西省创霖环境检测有限公司出具，2021.2，检测内容废气、厂界噪声；
废气——
有组织排放挥发性有机物监测结果符合江西省地方标准《挥发性有机物排放标准第4部分塑料制品业》(DB36/1101.4-2019)中表1限值。臭气浓度监测结果符合《恶臭污染物排放标准》(GB14554-93)中表2限值。
无组织排放挥发性有机物监测结果符合江西省地方标准《挥发性有机物排放标准第4部分塑料制品业》(DB36/1101.4-2019)中表2标准限值。臭气浓度监测结果符合《恶臭污染物排放标准》(GB14554-93)中表l限值。颗粒物监测结果符合《大气污染物综合排放标准》(GB 16297-1996)中表2中无组织排放限值。
厂界噪声——
达到《工业企业厂界环境噪声排放标准》(GB12348-2008)2类标准。
	Y

	不符合、事件和纠正措施
	QE:10.2
	公司策划了《不符合、纠正和预防措施控制程序》、《事故调查处理控制程序》；有效文件。
查见“不合格品处置单”，2021.4.20，表面色点每平方毫米大于0.8个，外观不合格；处理意见：二次回收利用，螺杆组合重调；相关人员签字；
查见“纠正和预防措施处理单”，2021.4.12，配料时原料配比出错；
原因分析：个人疏忽，管理人员培训不到位；
拟采取的纠正措施：加强培训、安排人员对配料进行抽检；
完成情况：按要求完成；
验证结果：措施有效；
责任部门负责人签字。
介绍说，生产过程控制比较有效，环境因素的排放能有效进行控制，一些轻微不符合现场立即纠正，未发生一般性及以上的不符合，如发生，将按程序文件的要求进行整改。
	Y
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