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      北京国标联合认证有限公司

      Beijing International Standard united Certification Co.,Ltd.                      

项目编号：0039-2019-2021
审核员现场监督审核记录(二)

企业名称：咸阳盛宏重型汽车零部件制造有限公司

审核员：                                        审核日期：2021.8.26 

	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
	抽查企业(4-5)台件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？

测量设备的有关信息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


	已就计量确认标识的管理形成《计量标识管理程序》。

抽查编号为7062的游标卡尺，经2021年 3月16日检定合格，经设备深圳天溯计量检测股份有限公司校准。设备上已粘贴确认标签。
查出厂编号为1071927的外径千分尺，经2021年3月26日检定合格，经设备深圳天溯计量检测股份有限公司校准，设备上已粘贴确认标签。

符合标准和公司文件要求。
	质量部

生产部

技术部
销售部
	不列入

	
	
	6.3.1测量设备


	公司已建立《测量设备管理程序》。

质管部负责建立测量设备台账。查《测量设备台账》，公司主要测量设备有千分尺、游标卡尺和深度尺等共有计量器具626台件。现场所查的测量设备均已纳入测量设备台账。
	质量部

生产部

技术部


	不列入



	
	
	6.3.2环境


	公司对测量环境无特殊要求。
	质量部

生产部

技术部

	不列入



	
	
	6.4

外部供方
	该公司未建立计量标准，质量部建立和评价测量设备合格供方名录。提供了《合格供应商名录》，企业测量设备均送至深圳天溯计量检测股份有限公司进行校准，质量部对其资质、授权范围等进行了确认。
	质量部生产部
销售部

	不列入



	
	
	7.3.2溯源性
	抽查，
编号为2417239，(25-50)mm/0.001㎜，数显外径千分尺；
编号为022，HR150A洛氏硬度计；编号为0827520，（0-320）°/2＇万能角度尺均由深圳天溯计量检测股份有限公司校准。
	质量部

生产部

技术部


	不列入

	2
	抽查(2-3) 台件关键测量过程测量要求识别是否正确？配备的测量设备是否经过检定/校准和验证，证方法是否正确？部门对验证不合格测量设备如何处理？
	7.1.计量确认


	查《计量确认记录》，

抽查，生产部，编号为4306050589，型号为（0-300）mm游标卡尺；

编号为10086417，型号为（0-200）mm游标深度卡尺；

编号为021656，型号为（Ra（0.012-6.3）μm，表面粗糙度比较样块；均在有效期内。并按要求形成计量确认记录。记录内容齐全。
	质量部

生产部

技术部


	不列入

	3
	企业是否有新增关键测量过程?抽查(1-2)个新增关键测量过程或原有关键测量过程是否编制控制规范进行控制、有效性确认？企业是否对计量确认过程和测量过程按照计划频次进行持续监视？
	7.2测量过程/8.2.4测量管理体系的监视


	企业建立了《测量过程设计和实现控制程序》文件，企业识别了顾客、组织和法律法规的要求，建立了《测量过程及控制一览表》，通过从原材料检验、生产过程成品检验等过程识别出23类测量过程，测量过程档案，包括测量过程名称、测量参数、技术要求、测量设备信息、测量过程控制要素信息。企业对测量过程分重要和一般测量过程进行管理。

查JS180-1701040-4(一轴轴承盖)检验作业指导书材料检验方法未规定技术依据；
对重要测量过程：QH70-4211305调质硬度检测、活塞叉轴轴径测量进行了计量确认。

查测量过程《QH70-4211305调质硬度检测控制规范》.《活塞叉轴轴径测量控制规范》。
重点抽查，活塞叉轴轴径测量过程计量要求导出和验证记录、测量过程有效性记录、测量过程监视记录等满足要求。详见附件《测量过程控制检查表》
	质量部

生产部

技术部


	不列入

	4
	是否对关键过程进行了测量不确定度评定？
	7.3测量不确定度
	抽查了活塞叉轴轴径测量等关键测量过程不确定度评定方法正确见附件《测量不确定度评定报告》。评定方法正确。
	质量部

生产部

技术部


	不列入
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