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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：技术生产部   主管领导：许景云       陪同人员:张建银
	判定

	
	
	审核员：李京田        审核时间：2021.8.2
	

	
	
	审核条款：Q:5.3/6.1.2/6.2/7.1.3/7.1.4/7.1.5/7.1.6/8.1/8.5/8.6/8.7/10.2
ES:5.3/6.2/6.1.2/8.1/8.2

	

	组织的岗位、职责权限
	QES5.3

	管理部职责包括：
1.负责公司承接电解设备的维修工作。
2.负责组织对服务实现过程的策划、质量计划的编制，对电解设备的维修项目的实施、监督、检查和验收，对不合格品进行有效控制并制定合理处置方案；
3.负责对本部门环境因素、职业健康安全风险的识别和评价，并确定重要环境因素、职业健康安全风险；
4.组织制定操作规程和工作标准及所需的质量记录，提出评价考核奖惩办法并组织实施；
5.负责公司现场安全清洁管理，做好文明规范服务，并对顾客财产负责；
6.负责检验状态标识的实施、标识及可溯性的控制；
7.配合公司做好内部验收、内部审核工作的实施和不合格产品的纠正，预防措施的落实；
8.收集、整理和保管本部门的质量记录、对相关的数据收集传递和交流。
包括以上职责在内的具体内容在公司《管理手册》中描述。
管理部职责审核期内无变化。
岗位职责在公司《岗位任职要求》中明确规定，通过文件下发和传达等方式在公司内部贯彻和沟通。
查阅岗位职责文件对各岗位职责作了明确规定,查文件内容包括与岗位活动有关的质量、环境和职业健康安全职责要求。 
经现场询问电解设备的维修作业人员的回答与文件规定一致。
	

	目标和方案
	QES6.2

	执行《管理手册》及《方针目标管理制度》
部门目标：                         考核情况
产品一次检验出厂合格率  ≥98% ；        100%
生产任务按时完成率100%；                 100%                   
监视和测量设备按时送检率100%；           100%
生产、生活废弃物分类收集处理率100%；      100%
环境事故为零；                              0
杜绝重大安全事故和伤亡事故；                 0
杜绝火灾事故。	                 0
- 环境和职业健康安全目标指标见公司制定的环境/职业健康安全《目标指标和管理方案》中的职责分工。
环境和职业健康安全体系建立了管理方案，查管理方案表：
 1、办公用硒鼓、墨盒等固废等原材料废弃物等分类收集保管，交由相应部门处置；
2、杜绝火灾发生，制定了管理方案并严格执行，配备必要的防火设施（包括灭火器a、消防栓等）并保证其完好
b. 成立应急响应工作小组（见《应急预案》）
c. 淘汰过期、报废设备,对灭火器更新；每年进行一次消防演习。执行部门：各部门，检查人：王惺博 ，责任部门：办公室，执行日期：长期
3、电线老化引发火灾、临时接电触电,管理方案：a、电线检修  b、对职工进行安全教育培训。执行部门：各部门，责任人：王惺博 、执行日期：长期。
上述目标、指标行考核，考核结果：全部达标，检查人：王惺博 。制定的指标和管理方案基本可行。
	

	环境因素、危险源识别
	ES6.1.2

	编制了《环境因素的识别与评价控制程序》《危险源辩识、风险评价和风险控制策划程序》符合标准要求.
提供的“环境因素识别评价表”“重要环境因素清单”， 评价考虑了三种时态现在、过去、将来、三种状态、异常、正常、紧急考虑了法律法规，并进行了评价，电解设备的维修服务过程，用打分法考虑了法规符合性、发生频次、影响范围等, 通过定性判断法，共识别出重大环境因素2项：固废排放、火灾，评价符合程序要求及公司的实际情况。
对重要环境因素的控制措施包括制定管理制度、监督检查、应急预案、培训等。提供《重要环境因素识别清单》，其中综合办涉及的重要环境因素：固废排放、意外火灾的发生，评价基本合理。
提供《危险源辨识、风险评价和控制措施确定控制程序》，对影响职业健康安全的危险源，评价其风险程度及级别，不可接受风险评价的标准和更新的时机,并确定更新不可接受风险因素从而进行有效控制等方面的管理要求进行了规定，满足要求。
提供的：“危险源识别与风险评价表”“不可接受风险源清单”， 评价考虑了将来、状态、可能导致的事件，并进行了评价，用打分法考虑了法规符合性、发生频次、影响范围等, 通过是非法，共识别出不可接受风险3项，涉及：火灾和触电、意外伤害。评价符合程序要求及公司的实际情况。对危险源的控制措施包括制定管理制度、监督检查、应急预案、培训等。
执行《危险源识别和评价控制程序》
提供了职业健康安全危险源识别与评价表，涉及本部门的危险源包括：使用电器不当造成触电，搬运货物造成的砸伤，吸烟乱扔烟头导致火灾，上下班途中交通危险，电器短路或使用时间过长散热不良，相关方进厂驾驶员违章驾驶等。
用LEC法对识别的危险源进行评价，本部门不可接受风险火灾、触电，评价基本准确。
	

	


基础设施
	Q7.1.3
	
电解维修的设备有：剪板机、折弯机、无弧点焊机、极高尺、检查灯箱、检漏平台、光谱仪
办公设备:电脑/打印机/传真机/电话等。提供维修保养计划及记录，满足要求。
环保设施包括：垃圾桶、消防设施；安全设施配置主要有：标识牌、灭火器、消防器材等，技术生产部定期维护与保养。公司根据质量管理和研发的需要，配备了办公用房及通讯、信息系统等基础设施。公司编制了《基础设施控制程序》 并配备有办公桌椅，水电、空调、会议室、消防设施设备，并有电脑、打印机、电话、传真机、复印机等办公设备；满足办公需要。
抽：《设备维修保养计划》
依照计划进行设备设施的升级、维护、更换、配备，相关设施配备和管理比较完善。提供机械设备清单及维修保养记录。保养人：许景云。

	

	工作环境
	Q7.1.4
	--  策划并制定了《工作环境和管理要求》，现场观察办公区域环境卫生管理，工作场所布局合理，温湿度适宜，照明良好，满足办公需求。
办公场所有灭火器，放置在规定的地方，办公场所卫生环境干净、光线充足合理。有“办公环境卫生管理制度”、“安全防火规定等规章制度”等规章制度。运行环境满足要求

	

	监视和测量资源
	Q7.1.5
	监测设备有：极高尺（自制） 检查灯箱（自制） 检漏平台（自制） 光谱仪
公司的电解设备维修的服务监视测量:主要是内审\目标\绩效监视测量\平时的工作检查情况测量
	

	
组织的知识

	Q7.1.6

	公司确定运行过程所需的知识，内部来源包括公司运作准则（管理制度、工作记录等）、电解设备维修技术应用、电解设备维修项目管理等。外部来源包括外来资料如法律法规、市场信息等。
对知识的保持采取文件资料的保存和信息系统存储方式，在公司内部可通过传递、交流、培训等方式获取。
为获取更多必要的知识采用工作经验总结、专家、顾客意见的采集，技术动态的跟踪，行业领先者的最佳实践调查等。
	

	运行策划和控制





	Q8.1
	
范围： 电解设备的维修  
1.规定产品目标和要求
产品一次检验出厂合格率  ≥98%
顾客满意率达95% 以上；
生产、生活废弃物分类收集处理率100%；
环境事故为零；
杜绝重大安全事故和伤亡事故；
杜绝火灾事故。                 
2.提供了《合同评审控制程序》、《电解设备维修服务规范》、《电解设备维修指导书》、对特定的服务、项目和合同应进行质量策划。公司对电解设备维修 实现进行策划，质量目标已达到顾客要求；
执行标准：
GB/T 19000-2016 质量管理体系 基础和术语	质检总局	2017.7.1
YS/T 3001-2010载金活性炭解吸电解设备技术规范	中华人民共和国工业和信息化部	2011.3.1
CB 3521-1993水电解制氢装置通用技术条件		1994.05.01
HG/T 2471-2011电解槽金属阳极涂层	中华人民共和国工业和信息化部	2012.7.1
HG/T 2951-2012隔膜法金属阳极电解槽	中华人民共和国工业和信息化部	2013.3.1
HG/T 3981-2007复极式离子膜电解槽	中华人民共和国国家发展和改革委员会	2008.4.1
HG/T 4592-2014离子膜法金属阳极电解槽电极活性层	全国化工机械与设备标准化技术委员会	2014.10.1
3. 服务流程：
管理流程：
电解设备的维修的生产工艺流程： 
签订合同→电解设备维修→打压试漏→更换阳极网、阴极网→冲水打压→检验入库→发货
4为实现产品质量目标配置了相应人员（如办公行政人员、电解设备的维修人员：电解设备的维修人员均经过专业培训、销售人员等)，电解设备的维修设备有：剪板机、折弯机、无弧点焊机、极高尺、检查灯箱、检漏平台、光谱仪等，可满足现经营要求；
5编制了相应的服务作业文件： 电解设备的维修规范、电解设备的维修作业指导书、电解设备的维修服务规范等，对 电解设备的维修服务的整个过程做了明确的要求，从顾客沟通、合同评审、电解设备的维修服务规范等各阶段，规定了服务的要求（其中包含了标准要求的记录）。
6服务准则:《电解设备的维修规范》、《电解设备的维修指导书》、相关标准、用户要求等进行接收，以保证交付的产品满足要求。
7.记录：策划有销售合同、内部审核检查表、首末次会议记录、清洁服务特殊过程确认记录、合同评审记录录等，基本满足产品实现需要。
目前策划基本充分。

	

	设计开发
	Q8.3
	 质量管理体系8.3条款不适用。不适用理由： 因该公司的电解设备的维修，按照国标及合同的要求进行，该条款的不适用,不影响组织确保其产品和服务合格的能力和责任，也不会对增强顾客满意产生影响

	

	服务的控制


	Q8.5.1

	
查阅“电解设备的维修服务内容、内容及标准”，包括：
1. 阳极单元
操作内容
序号	操作内容
1	对本单元槽外观进行细致检查，主要是对单元槽的外观泄露情况进行重点观察记录，并记录好单元槽编号。
2	将阳极单元槽的阳极网剔除，但不要强行破坏阳极网。
3	对单元槽进行高压水洗，清除单元槽内污物。
4	对单元槽阳极的密封面进行打磨，露出金属光泽即可；
对阳极单元槽筋板进行打磨，主要是打磨剔除阳极网后留下的焊点，打磨平整，尽量保持原筋板的高度。
5	将检验合格的阳极网铺在阳极槽框上，阳极网四周折弯后的高度为≤4.5mm即槽框密封面与阳极网外表面的相对高度。
6	将阳极网点焊在阳极槽框上，焊点在阳极网鱼鳞孔内边并与筋板焊接，同一条筋板上的焊点间距约45mm。
7	目视或手摸检查阳极网表面点焊点是否有影响离子膜表面状态的可疑点，若有则用手锤将焊点的尖锐处敲平，在用手摸，表面光滑即可。
8	用专用测高尺检测阳极极高≤4.5mm。

2. 阴极单元
序号	操作内容
1	对本单元槽外观进行细致检查，主要是对单元槽的外观泄露情况进行重点观察记录，并记录好单元槽编号。
2	将阴极单元槽固定阴极网的螺栓全部卸下，对铜基阴极网进行外观检查，并记录阴极网的编号；
3	对单元槽进行高压水洗，清除单元槽内污物。
4	对单元槽阴极的密封面进行打磨，露出金属光泽即可。
5	将拆除的阴极网四周进行打磨，因此阴极网为铜基上镀镍层，打磨时注意使用的力度，露出金属光泽即可，有镍层处不得露出铜基。若原阴极涂层有污物则可用抛光用工具手工打磨，去除污物即可。
6	裁剪阴极弹性网，宽度尺寸为订货时的固定尺寸，长度尺寸约为1500mm；
7	将裁剪好的阴极弹性网放置在平台上，长度方向折边，每边折尽10mm；
8	将涂制好的阴极面网确认正反面后放在裁剪用专用模板（尺寸为1160×1520）上裁边，然后在换另一折边用专用模板（尺寸为1140×1500）上进行折边，每边折尽10mm；
9	将拆下来的阴极网放置在专用模板上对齐做好基准的两边边缘，然后将裁剪好的阴极弹性网（尺寸为1120×1480）放置在铜基阴极网上，保证弹性网四周边缘在电解有效面积内（尺寸为1140×1500），四周尺寸均匀每边各10mm；
10	将折好尺寸（尺寸为1120×1480）的弹性网用手工氩弧点焊固定在铜基阴极网上，具体操作：先固定四角，四角固定方式为倒△，先点焊角部然后点焊两边，间距15～20mm。然后在对长短边进行点焊，长边点焊三点均布，短边点焊二点均布，中间部位四点，中部点焊位置为模板中央四个孔位置；
11	将折好尺寸（尺寸为1140×1500）的阴极网放置在固定好的弹性网上，四周边缘对齐铜基阴极网电解有效面积内（尺寸为1140×1500），按照模板四周钻孔的位置先用尖钎将阴极面网穿透，然后将四氟钉钉进阴极面网固定在铜基阴极网上即可（注意中央位置四孔不可钉四氟钉）；
12	去除毛刺，保证阴极面网内无可触摸到的毛刺及异物。
13	如底网本身是镍网或不锈钢网直接铺设弹性网，用镍带焊接四周固定，极高保证刚刚接触膜。

抽1:电解设备的维修记录
 电解设备（电解槽）维修记录表				
项目编号		表格编号	2	
项目名称	阿拉尔青松化工有限责任公司	检查员/日期：	张建银	2021.4.12
槽框标号	1--15		阳极编号	1--30	
工序	           内容	       是否完好	  操作者	
拆除极网	防止边缘变形，焊点损伤	完好	杨绍伟		
极网校平	焊点修补，变形校平	完好	杨绍伟		
槽框打磨	打磨槽框方管，导电铜排	合格	杨绍伟		
槽框修理	内部清理，密封面检修	合格	杨绍伟		
组对阳极	分清极网上下方向，按要求组对，极网边缘距方管外边3.5mm，
极高3mm	合格	杨绍伟		
极高检测	2.3﹤h﹤3.5mm	合格	杨绍伟		
焊后检查	网面无断丝，无凸起，无毛刺及焊点脱离	合格	杨绍伟		
包装	用朔料薄膜把导电铜排和极网包严，把隔离胶皮装好，整体外封	合格	杨绍伟		
检查确认	组对边距，极高，网面，密封面，封装	合格	杨绍伟		
维修结论：合格					
编制	技术生产部		审核	孟宪有	 		2021.4.12

抽2：电解设备维修记录
 AZEC-F2阳极重涂施工记录表		
项目编号		表格编号	
项目名称	内蒙古宜化化工有限公司
	检查员/日期	张建银 2021.5.20
槽框标号	WX-2020-05-12-04	阳极编号	
工序	       内容	      操作者	  
槽框预检	填写槽框预检表	   杨绍伟	  
拆除极网	防止边缘变形，焊点损伤	杨绍伟	
极网校平	焊点修补，变形校平	杨绍伟	
槽框打磨	打磨槽框方管，导电铜排	杨绍伟	
槽框修理	内部清理，密封面检修	杨绍伟	
组对阳极	分清极网上下方向，按要求组对，极网边缘距方管外边3.5mm，极高3mm	杨绍伟	
极高检测	2.3﹤h﹤3.5mm	杨绍伟	
焊后检查	网面无断丝，无凸起，无毛刺及焊点脱离	杨绍伟	
包装	用朔料薄膜把导电铜排和极网包严，把隔离胶皮装好，整体外封	杨绍伟	
检查确认	组对边距，极高，网面，密封面，封装	杨绍伟	
维修结论：合格					
编制	技术生产部		审核	孟宪有	 	 2021.5.20

                                                                                                                     
过程名称：无弧点焊过程	产品范围：电解设备的维修
过程评审和批准准则	：过程确认应具备设备认可、人员资格认可、特定的方法和程序并具备过程有效的记录，并由确认负责人批准。
组织确认单位：技术生产部	 确认日期：2021年4月10日
特殊过程要求和简要说明：
无弧点焊过程是一个特殊的过程，其处理结果只有进行探伤、无损检测以及破坏性实验才能判定，所以需进行过程确认。
本过程需要控制的有：
1．本公司根据该过程，针对现场操作人员编制了《无弧点焊工艺》；
2．针对设备操作进行维护
3．该员工在同行业公司该岗位工作了多年，有丰富的工作经历，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．可以提供该过程的记录及该过程的检验记录。
6．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。
设备认可：
本公司采用焊接机进行该过程的生产活动，设备运行可靠，能满足要求。
人员资格：
本公司操作员均进行了相关的培训，可满足要求
工艺文件：
 对于每个类型的产品，公司均制定了相应的工艺文件及检验要求，企业标准，可满足要求。
记录文件：
《生产记录》、《检验记录》、《工艺卡》

确认结论和意见：
该过程可满足需求。
确认负责人：   许景云    日期：2021年4月10日
序号	姓  名	参加确认部门	  职务	 
1	  许景云	技术生产部	负责人	许景云	
2	  孟宪有	办公室	负责人	孟宪有	
3	  马振宇	营销部	负责人	马振宇	
4	 王惺博 	管理层	总经理/管代	王惺博 	

				
	

	标识和可追溯性/防护

	Q8.5.2/8.5.4

	
可追溯性：当有追溯性要求时，通过编号的标识来完成追溯。
现场查看各种记录齐全，符合标准要求
防护：编制了产品防护包装规定，，如果有特殊要求的根据顾客要求和合同进行包装，产品在搬运过程中规定轻搬轻放，严禁野蛮装卸，产品放置在规定的区域，避免日晒、雨林等，现场查看，产品的防护基本符合要求


	

	顾客或外部供方财产

	Q8.5.3

	公司在电解设备维修服务过程中涉及顾客提供的产品主要是维修的电解设备，公司建立台账，对客户信息进行保密，同时对顾客财产进行保护，防止顾客财产丢失及损坏。
顾客的知识产权、顾客的个人信息，公司将其作为商业秘密，做到不外泄，经询问，无顾客的个人信息丢失和泄漏情况发生
公司对顾客的私人信息或有关技术要求均通过专用硬盘区域和配置的专用档案柜予以保存，确保了顾客信息的丢失和泄漏。

	

	交付后的活动

	Q8.5.5

	
该公司交付后主要是通过对客户人员进行技术培训、技术指导，同时跟踪项目进度、顾客回访、顾客反馈、顾客满意度调查等形式进行。与该部门负责人交流，该公司根据顾客交付后一周内进行电话进行顾客回访，无不满意情况发生，但未保留相关记录，体系运行至今无顾客不良反馈。

	

	更改的控制

	Q8.5.6

	公司对电解设备的维修服务提供的更改进行必要的评审和控制，以确保稳定的符合要求。
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。
经询问，目前无生产的变更

	

	产品和服务的放行

	Q8.6

	1、 采购产品的放行：
--采购产品的验证方式：由办公室人员进行接收
验收准则：清点数量并查看外观及型号
  --提供采购产品验收单：
1) 原材料名称：
进货时间:2021.5.10沈阳荣升信泰金属材料有限公司  
检验物品：钌粉 
         检验项目                      结论
     外观无破损 有检验报告        合格    
检验人：许景云 2021.5.10
[image: ]

2） 进货时间:2020.4.20沈阳合佳金属材料有限公司
检验物品：铱粉 

   检验项目                      结论
     外观无破损 有检验报告       合格    
检验人：许景云 2021.2.20
[image: ]

3）进货时间:2021.3.23  安平奥德源金属制品有限公司
检验物品：阴极网、缓冲网
          检验项目                      结论
     外观无破损 规格符合要求          合格    
检验人：许景云 2021.3.23 




2、出示产品的检验放行记录	。
抽1：
客户名称:  内蒙宜化化工 
成品质量检验记录
   内蒙宜化化工             
产品名称	电解设备（电解槽）	规格型号	1-20
报检数量	20个	抽检数量	20个
检验项目	质量要求	检验结果	分项判定
本体外观	是否完好	是	合格
毛刺检查	是否光滑	是	合格
阳极平整度	是否平整	是	合格
外包装	是否完好	是	合格
结果确认:   ■合格        
检验员：张建银                                                
综合判定：    	合格，可以出厂
检验员/日期：张建银    2021.5.21	


抽2：
成品质量检验记录
客户名称: 山东昌邑海能化学有限责任公司          
产品名称	电解设备（电解槽）	规格型号	1-32
报检数量	32个	抽检数量	32个
检验项目	质量要求	检验结果	分项判定
本体外观	是否完好	是	合格
毛刺检查	是否光滑	是	合格
阳极平整度	是否平整	是	合格
外包装	是否完好	是	合格
结果确认:   ■合格        
检验员：张建银                                                    
综合判定：    	合格，可以出厂
检验员/日期：张建银     2021.3.23


	

	不合格控制
	Q8.7
	
公司执行《不合格品控制程序》对不合格品和不合格服务进行识别和控制。
查《不合格服务处置单》，负责人讲：通过顾客满意度调查和平时的监督检查，未发生顾客投诉。
最终交付给顾客的服务未发生不合格。 

	

	运行控制
	ES8.1

	1、公司制定并执行“环境及职业健康安全运行控制程序”、“环境管理制度”、“安全检查制度”、“能源消耗考核管理制度”等。
2、废水
公司的电解设备的维修不产生废水，生活用水最后排入市政管网。
3、废气
电解设备的维修产生少量的废气，由于打磨毛刺产生少量的废气，无组织扩散，公司通过湿式降尘或个体防护（戴口罩）进行防护
4、噪声：公司设备采用设备减震，同时公司对噪声进行自测，自测结果噪声排放符合要求
4、 固废
电解设备的维修过程中会产生边角料、例如废铁网，废铜料等，由厂家回收
办公产生的的纸屑、果皮等垃圾，统一交环卫进行收集处理。
办公墨盒、电池等由厂家回收
5、 能资源管理：公司规定人走灯灭，人走关水等节能节水措施，并互相监督
6、生产区:，现场查看生产区域域环境整洁、宽敞、办公设备状态良好、
查生产区域配置没有灭火器、有检查记录，安全标识也清楚
7、工作时间平均每天不超过8小时。
8、现场查看办公区域，整洁、光线充足、室内空气良好、配置有空调，办公条件较好，办公设备安全状态良好，教育员工正确使用办公设备，现场用电基本规范，无乱拉线现象，防止火灾发生。
9、相关方施加影响：公司能够控制或能够施加影响的相关方有顾客等。提供了“致相关方的公开信”，将公司的环境/安全控制要求发放到了所有相关方:运输公司\供应商\外来员工等
10、驾驶员要求遵守道路交通安全法规，不违章驾车，驾驶证和车辆定期年审，确保行车安全。
11、高温作业：
1.日最高气温达到40℃以上，应当停止当日室外露天作业；　　
2.日最高气温达到37℃以上、40℃以下时，用人单位全天安排劳动者室外露天作业时间累计不得超过6小时，连续作业时间不得超过国家规定，且在气温最高时段3小时内不得安排室外露天作业；　　
3.日最高气温达到35℃以上、37℃以下时，用人单位应当采取换班轮休等方式，缩短劳动者连续作业时间，并且不得安排室外露天作业劳动者加班。
公司严格按照上述规定，并在夏季时给员工准备绿豆汤、清凉油、风油精等防暑用品
12、疫情期间公司做好人员健康监测，测量体温，防护培训等，提高大家的个人防护意思，增加对新型冠状病毒病毒的了解，更好的做好个人防护
运行符合要求
	

	应急准备和响应
	ES8.2

	
[bookmark: _GoBack]参与公司组织的应急预案演练，见综合部ES8.2审核记录
	

	不符合和纠正措施

	QES10.2

	企业通过过程的监视和测量、绩效考核、内审、管理评审等方式和机制，确保质量管理制度有效执行。
企业经过策划，采用对产品的监视和测量，对不合格品控制等来证实产品的符合性。
企业制定《不符合控制程序》、《事件报告、调查与处理程序》、《改进控制程序》等，通过分析实际存在的或潜在的不符合的原因，制定纠正和预防措施，并验证其效果，以防止不符合的发生／再发生，实现持续改进绩效的目的。
对内审中的不符合，采取了纠正措施，并验证； 
为保证公司职业健康安全管理体系的有效运行，通过对安全事件的调查处理，以确保管理体系运行的有效性。
经查在公司正常经营活动中，出现了轻微不符合，部门已经采取纠正和纠正措施，经验证纠正措施有效。
公司研发及销售活动未发生过环境、安全等事故。
   查持续改进：
a. 通过管理体系运行，管理方针、目标的实施，内审、管理评审进行持续改进；
b. 通过数据分析、纠正、预防措施实施达到持续改进；
c. 通过顾客满意度调查，改进、提高产品质量，满足顾客需求，达到持续改进的目的。
管理评审提出改进措施正在实施过程中。
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