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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：0185-2019
现场审核记录

企业名称：宁波市凯博数控机械有限公司  
审核员：     徐明亮                           审核日期：2019年11月16日~11月17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
	询问生产部、技术部、销售部等相关人员基本清楚本部门计量职能，生产过程检验、产品出厂检验人员基本清楚自己的工作职责。
	技术部     生产部

销售部
	否

	2
	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
	企业确定五项计量目标，可测量。部门已分解。
	技术部  生产部  

销售部
	否

	3
	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
	查：NBKB/CM－01－2019《测量管理手册》、文件系统齐全，现行有效且已受控。

查:NBKB/CX－001－2019《测量文件控制程序》，Q/MKB 001-2016《数控雕铣机》企业标准，现行有效、受控，文件中计量单位使用正确。
	技术部  生产部
	否

	4
	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
	企业编制的NBKB/CM－01－2019《测量管理手册》中，规定了测量软件的控制管理由技术部负责。企业编制了测量软件清单，符合要求。
在《测量管理手册》6.2.2软件条款中，对软件的管理，包括登账及有效性确认等作了要求。企业编制了测量软件清单，符合要求。
	技术部  
	否

	5
	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
	企业编制了NBKB/CX 002-2019 《记录控制程序》。

查：《宁波市凯博数控机械有限公司雕铣机成品出厂检验报告》，设备型号：DC1090A，填写日期：2019年01月03日，检验人：伍小明，字迹清楚无涂改，符合要求。

查：《宁波市凯博数控机械有限公司生产过程检验记录表1、表2》，机脚编号：2054，规格型号：DC1090A，电柜编号：1901006，记录编号：A9-63，设备型号：YMC-8070，填写日期：2019年01月22日，检验人：伍小明，字迹清楚无涂改，符合要求。

但2份表单都未见记录编号，已和企业沟通整改。
	技术部
	否

	6
	有无测量设备台帐？是否包括监视设备和标准物质?

测量设备的溯源方式？

测量设备是否处于有效的校准状态？

是否有计量确认状态标识

使用环境条件是否满足要求？是否需要修正？

查1~2测量设备的有关信息，核对是否和检定证书台账信息一致。测量设备使用环境条件是否满足要求？
	6.2.4标识6.3.1测量设备

6.3.2环境

7.3.2溯源性
	查：企业有测量设备台账，测量设备台帐共88台已对测量设备进行A、B、C级分类管理。

企业未建计量标准，测量设备均送有资质的计量技术机构检定/校准， 查：出厂编号为HJ203186的游标卡尺，检定证书编号：LS1911110796号，检定证书在有效期内；出厂编号为AKD832的杠杆千分尺，检定证书编号：LS1911110788号，检定证书在有效期内；以上两件设备有标识但不是计量确认合格标识，已和企业沟通整改。
查：技术部出厂编号为A17251的三坐标测量机，未校准；不符合要求。
查：装配车间出厂编号为60825－1：2007的激光干涉仪，未校准；不符合要求。
企业的三坐标恒温检测室测量设备对使用环境有要求，配置了温湿度计。
	技术部

装配车间
	不符合01

	7
	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2-3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


	企业编制了NBKB/CX 007-2019《测量设备计量确认和量值溯源控制程序》,建立了《测量设备计量确认明细表》来进行检测能力分析，对测量设备确认进行验证，提供了《测量设备计量验证记录表》。

关键测量过程导出计量要求并进行了验证。查：平面度测量过程、机床工作台键槽宽度测量过程计量要求导出正确，测量设备验证方法正确。
	技术部  生产部
	否

	8
	部门对测量过程是如何管理的？测量过程识别？分类？如何保证关键测量过程受控？
	7.2测量过程
	企业编制了NBKB/CX 012-2019《测量过程设计和实现控制程序》，对测量过程进行了识别，采用《测量过程一览表》进行汇总分类，共识别17个测量过程，其中2关键测量过程，覆盖了产品的生产过程，企业将平面度测量过程、机床工作台键槽宽度测量过程识别为重要测量过程，编制了控制规范，进行了测量不确定度评定，对测量过程中的测量人员、测量方法、测量环境条件、测量设备进行了控制。
	技术部  生产部
	否

	9


	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
	测量不确定度形成文件，查NBKB/CX 015-2019《测量不确定度评定控制程序》，对测量不确定度的评定作了详细的要求，文件满足标准要求。
现场重点抽查了机床工作台键槽宽度测量过程、平面度测量过程，进行了不确定度评定，方法正确。


	技术部
	否

	10
	顾客的计量要求是否满足顾客要求？企业如何收集顾客要求？
	8.2.2顾客满意
	销售部于2019年8－10月进行了顾客满意度调查，共发出顾客满意度调查表3份，回收3份，并收集顾客意见，形成《顾客满意度调查分析报告》 ，从产品质量和产品服务两个方面进行调查，综合满意度99%。


	销售部


	否

	11
	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？
	8.3.2不符合测量过程8.3.3不符合测量设备
	企业编制了NBKB/CX 011-2019《不合格控制程序》，对出现的不合格测量过程，发现不合格的测量设备进行有效性确认，经确认不合格的，加以标识，进行隔离，并做好记录。符合要求。对不合格测量设备进行评价和处置。
	技术部  生产部
	否

	12
	部门发现不合格如何采取纠正和纠正措施？
	8.4改进
	企业编制了NBKB/CX 017-2019《纠正措施和预防措施控制程序》，对发现的不合格及时识别原因，采取纠正措施并针对原因提出预防措施加以防范。
	技术部  生产部
	否

	13
	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1-10月份电1352252千瓦时、水46467立方米；无年耗标煤，不是重点耗能企业。
	技术部
	否
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