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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/陪同人员：汪冬权
	判定

	
	
	审核员：文波、柴梦妮          审核时间：2021年9月9日
	

	
	
	审核条款：
QMS: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过程运行环境、、8.1运行策划和控制、8.3产品和服务的设计和开发、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生产和服务提供的更改控制 
	

	组织的岗位、职责和权限
	5.3
	铝合金车间生产部负责人汪冬权，介绍说，目前公司电力、通信、市政用塑料管道及电力玻璃钢管道生产减少，仅保留二条线生产，相关员工转至铝合金车间生产。
部门主要作用、职责和权限包括：
负责基础设施管理控制，负责生产和服务提供的控制，包括制定生产计划，科学合理调度，确保生产计划及时按期完成，负责产品标识，并确保在必要时实现可追溯性，负责生产进度、组织开展数据分析、负责持续改进活动的技术性指导、协助纠正和预防措施活动的落实、负责技术计划调度和监控以及技术管理、安全生产管理等。
生产部上述作用和职责、权限基本得到有效沟通和实施。部门职责得到合理分配，未发现因职责不清责任不明而造成体系运行失效的情况。
	符合

	质量目标
	6.2
	保留“目标分解考核表”，显示对目标按照部门进行了分解，策划了实现目标的措施；
部门目标：                                               2021.9.2日考核情况
确保生产设备完好率97%以上；                               100%
产品一次交验合格率97% 以上；                              100%
考核情况：2021年5月-2021年8月考核已完成，均达成。
	符合

	基础设施
	Q7.1.3
	生产部负责人介绍了设备的使用、维护、保养等要求，符合要求。
公司主要设备是挤压机、牵引机、节能铝棒炉、节能模具炉、全自动冷床线、时效炉、立式喷涂线、全自动喷枪、开齿机、复合机、滚压机、切桥机、贴膜机、包装机、行车、储气罐、机动叉车、办公桌椅、电脑、打印机、WIFI等，监视和测量设备主要有带表卡尺、万能角度尺、韦氏硬度计、涡流侧厚仪、数字温度计、漆模冲击器、色差仪、壁厚千分尺、钢卷尺等，以上设备基本可以满足目前生产的需要。
查:设施及设备的提供及维护
生产部负责人介绍，根据设备管理的各自不同要求，每月按计划定期对设备维护保养，提供了维护保养记录；每日生产前对设备进行点检，符合要求后进行使用。
查见“设备保养计划”，按日/周/月/进行设备保养。查见年度“设备保养记录表” 
抽查2021年8月设备点检卡，设备名称：铝型材挤压机，编号：5#，项目：运行、清洁、电机检查、电控箱检查、挤压机油温、各部门紧固、润滑等，管理人员：王伯升等。
抽查2020年7月设备保养记录，设备名称：喷涂线，编号：1#，项目：运行情况、清洁、润滑、有无异音振动发热、按钮等项，设备管理人员：王伯升等。
 另抽查其他设备日常维护保养记录符合要求。
现场观察到上述生产设备及辅助设备运行状态正常。
2、查特种设备管理，企业使用桥式起重机、叉车、载人电梯、储气罐。
起重机提供了定期检验报告。
（1）注册代码：417041294201900050，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2023年04月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
（2）注册代码：417041294201900051，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2023年04月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
（3）注册代码：417041294201900052，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2023年04月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件。
（4）注册代码：417041294201900049，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2023年04月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
（5）注册代码：417010461202134272，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2023年05月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
叉车提供了定期检验报告。
（1）报告编号：CH2021C11434，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，有效期至2022年03月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
（2）报告编号：CH2021C11435，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，下次检验时间：2022年03月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
（3）报告编号：CH2021C11436，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，下次检验时间：2023年03月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件。
（4）报告编号：CH2021C11437，提供起重机定期检验报告，检验结果：合格，下次检验时间：2022年03月，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。见附件
电梯有提供了年检报告，检验时间2021年8月，下次检验时间2022年8月，在有效期内，检验机构：杭州市特种设备检测研究院。.见附件。
储气罐，罐体在有效期内，提供了附件（安全阀+压力表）的年检报告；安全阀下次检验时间2022年3月，压力表下次检验时间2022年1月。见附件
现场观察到上述生产设备/辅助设备运行状态正常。
	符合

	过程运行环境
	Q7.1.4
	公司使用位于浙江省杭州市富阳区场口镇场口东街77号3#、4#车间进行铝合金的生产，约15000平米，查公司办公面积适宜；车间布局基本合理，空间较宽敞，车间摆放整齐，分区域放置，生产区域原料存放区、生产加工半成品、产品等放置整齐，标识明确，机加工有部分边角料、废料等，车间每班次下班前定期清扫干净，查看车间灭火器、消防栓等消防安全设施等运行状态良好、安全通道畅通；现场观察到操作工按章作业，生产秩序良好。车间现场工作环境基本满足要求。
员工关系和谐，墙面张贴有文化宣传活动的资料，与员工交流时，情绪愉快；办公室内配有降温、取暖设施，采光、通风条件良好。
工作环境均能满足生产合格产品的要求，未发现有不良的环境因素。
过程运行环境基本满足要求。
	符合

	运行策划和控制
	8.1
	1、范围：
QMS：电力、通信、市政用塑料管道及电力玻璃钢管道、铝合金的制造。
2、公司目标：
产品出厂合格率100%；
顾客满意度不低于95分；
3、产品主要执行标准摘抄：
企业参考的国家/行业主要是：地下通信管道用塑料管第2部分实壁管YD/T841.2-2016，电力电缆用导管技术条件第3部分：氯化聚氯乙烯及硬聚氯乙烯塑料电缆导管DL/T802.3-2007，建筑排水用硬聚乙烯（PVC-U）管材 GB/T5836.1-2006，建筑排水用硬聚乙烯（PVC-U）管件 GB/T5836.2-2006，电力电缆用导管技术条件第7部分：非开挖用改性聚丙烯塑料电缆导管DL/T802.7-2010、铝合金挤压型材尺寸偏差GB /T 14846-2014、 铝合金建筑型材 第一部分 基材GB T5237.1-2017、铝合金建筑型材 第4部门 喷涂GB /T5237.4-2017 、一般工业用铝及铝合金挤压型材 GB/T 6892-2015、客户的技术参数要求，编制了《生产作业指导书》、《产品检验作业指导书》等指导产品生产和确定产品的接收；
4、产品生产工艺/服务提供流程为：
铝合金产品生产工艺流程：
原材料→加热剪切→挤压→矫直→切割→时效→水洗表面处理→喷涂→开齿→穿条→压合→检验→包装入库。
关键过程有切割、挤压、喷涂等过程，特殊过程有挤压、喷涂。
特殊过程：铝合金挤压工序，提供特殊过程的《特殊过程确认单》，对挤压过程进行了过程确认。2021.7.11日汪冬权、吕义财、陶京等对工艺、设备、工艺参数、人员进行了确认，符合要求。
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
对设备：单螺杆挤出机，可以满足其过程要求
工艺标准：《挤出作业指导书》 
原材料名称： 铝棒
操作人员等进行了确认。
确认情况：1．本公司根据该过程，针对现场操作人员编制了《挤压工艺规程》；2．针对设备操作工编制了《挤压工艺规程》；3．该员工在同行业公司该岗位工作了2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。
确认结论： 
上述确认情况属实，可以按经确认的要求操作。
特殊过程：喷涂工序，提供特殊过程的《特殊过程确认单》，对喷涂过程进行了过程确认。2021.7.11日汪冬权、吕义财、卢超群、刘兴春等对工艺、设备、工艺参数、人员进行了确认，符合要求。
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
对设备：立式喷涂线、全自动喷枪，可以满足其过程要求
工艺标准：《喷涂作业指导书》 
原材料名称： 塑粉
操作人员等进行了确认。
确认情况：1．本公司根据该过程，针对现场操作人员编制了《粉末静电喷涂工艺规程》；2．针对设备操作工编制了《粉末静电喷涂工艺规程》；3．该员工在同行业公司该岗位工作了2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。
确认结论： 
上述确认情况属实，可以按经确认的要求操作。
5、为实现产品质量目标配置了相应人员（如销售服务人员、技术人员均为大专或以上学历、关键岗位上岗前经过岗前培训，销售人员及生产人员均经过专业培训等)
6、生产设备：挤压机、牵引机、节能铝棒炉、节能模具炉、全自动冷床线、时效炉、立式喷涂线、全自动喷枪、开齿机、复合机、滚压机、切桥机、贴膜机、包装机、行车、储气罐、机动叉车等，各设备有操作作业指导书、维护保养指引等。

监测资源：监视和测量设备主要有带表卡尺、万能角度尺、韦氏硬度计、涡流侧厚仪、数字温度计、漆模冲击器、色差仪、壁厚千分尺、钢卷尺等，制订了校准计划，提供了校准合格证书（见附件）。
办公设备：电脑、打印机、传真机、电话、办公桌椅、WIFI等。
提供维修保养计划及记录，满足要求。
7、	编制了相应的作业文件：
对工艺流程的各个过程制定了相应的作业指导书以及控制要求及相应的安全操作规程，如检验作业指导书、挤压作业指导书、时效作业指导书、喷涂作业指导书等。
8.接收准则:依据验收交付规范、合同、相关标准、客户要求等进行接收，规定了原材料、过程产品、成品的检验验收准则，并制定了检验规范；以保证交付的产品满足要求
9、记录：策划有内部审核检查表、首末次会议记录、特殊过程确认记录、现场对生产各过程填写了进货检验记录、过程检验记录、出货检验记录、不合格品报告单等各种监视和测量记录等，基本满足产品实现需要。
无外包过程。
目前策划基本充分。
	符合

	产品和服务的设计和开发
	8.3
	不适用条款：8.3条款。公司按照国家标准、行业标准、企业规范及客户提供的要求，按照传统工艺提供生产和服务，不需进行产品的设计和开发，其生产过程不涉及GB/T19001-2016/ISO 9001：2015标准中8.3条款内容，其不适用的要求不影响组织确保其产品和服务合格的能力和责任，对增强顾客满意也不会产生影响，不适用合理。
	符合

	生产和服务提供的控制
	8.5.1
	公司主要从事包装箱的设计生产，内饰件、塑料件的加工，航空地面设备（外挂托运装置）的生产。
公司依据客户需求计划，下达生产计划。
生产负责人汪冬权介绍说，接到客户需求计划后召开生产会议，进行生产、质量及管理工作协调。通过原材料检验、过程检验、成品检验等过程对产品质量、生产进度等进行监控。
为生产过程提供了适宜的设备及环境。
配备了胜任的人员，如：生产主管汪冬权，有较丰富的管理经验和专业技术水平。
车间有：设备操作指引、作业指导书、工艺流程、检验规范，操作性较强，可以满足指导操作的要求。
提供和配置了带表卡尺、万能角度尺、韦氏硬度计、涡流侧厚仪、数字温度计、漆模冲击器、色差仪、壁厚千分尺、钢卷尺等，监视和测量设备配置适宜，维护保养良好，能够满足质量特性测量需要。
检验活动有原材料检验、过程检验、成品检验，能够验证过程和产品是否符合接收准则。
提供和配备了生产车间，设备运转正常，维护保养良好，配置适宜于生产工艺过程，设备摆放基本合理，车间通风良好，光线充足，车间内地面比较干净、整洁，基础设施和环境能够满足生产需求。
生产操作人员和技术人员、管理人员以及质检员都经过了培训，能力满足要求，持证上岗。
铝合金产品生产工艺流程：
原材料→加热剪切→挤压→矫直→切割→时效→水洗表面处理→喷涂→开齿→穿条→压合→检验→包装入库。
关键过程有切割、挤压、喷涂等过程，特殊过程有挤压、喷涂。
提供了特殊过程的《特殊过程确认单》，对挤压过程、喷涂过程进行了过程确认。2021.7.11日汪冬权、吕义财、陶京等对工艺、设备、工艺参数、人员进行了确认，符合要求。
生产厂长介绍说生产过程中采取措施防止人为错误；如：通过专用夹具、配备专业技术人员和加强技术人员的培训不断提高生产水平来防止人为失误等。
生产厂长介绍说，产品交付后如客户在使用过程中出现问题，先通过电话进行解决，如远程无法解决，派专人到客户现场实地解决。
现场所获得的产品信息为生产计划、进料检验记录、巡检检验记录、出厂检验记录等。
生产负责人汪冬权介绍说，每月召开一次生产调度会进行生产、质量工作管理协调。
通过原材料检验、过程检验、成品检验等过程对产品指标进行监控。
现场观察生产过程：
现场查看主要生产过程控制:
加热剪切、挤压工序：生产操作人员卢俊群等，设备铝型材挤出机、铝棒加热炉，工艺要求模具温度450-5000℃、铝棒温度430-520℃、时间5分钟，现场检查符合要求。
切割工序：使用自动切割机、设定6m进行随动锯切方式。现场检查符合要求。
矫直工序：拉伸矫直前铝材的温度控制温度50℃一下，作业员吴彪、刘红翠使用设备拉直机，拉伸时，先矫正扭拧后拉弯曲，边矫边拉，型材表面不许出现桔皮状缺陷。现场检查符合要求。
时效工序：生产操作人员姜松林，设定时效炉要求温度200℃±5℃、保温时间1-2小时，现场检查符合要求。
水洗表面处理、喷涂工序：对进行时效后的产品，碱性表面质量和外观符合要求后，员工曹丽萍在铝型材两端10mm处用钻孔机进行钻孔（孔径：5mm），方便吊装进入自动喷涂线进行喷涂；基材先经过槽液（无铬喷涂专用除油剂，浓度3-7%）除掉表面的油污和灰尘，水洗2-3分钟，后自动转入加热炉周工烘干（100℃，10分钟），后进入自动喷粉室（控制静电高压60-90kV、电流10-20uA，流速压力0.3-0.55mPA、喷枪距离150-300mm，输送链速度4.5-5.5m/min）进行喷涂，后进入固化炉中烘烤（温度200℃，15分钟），检查外观是否平整光亮、有无颗粒、缩孔、色差等缺陷，检查厚度55-90um等符合要求后，流入下一工序。
覆膜：生产操作人员彭明杨，正在使用覆膜机作业，要求无漏贴、无起泡、边缘贴到位，覆膜后要自检合格。
开齿、穿条工序：生产操作人员刘刚，设备穿条机，要求开齿均匀、齿深0.3mm，穿条不允许崩缺，无接头，现场检查合格。
滚压（压合）工序：生产操作人员陈林等正在使用滚压机作业，滚压力200-230kgt。滚压后检验剪切力大于26N，现场检查符合要求。
包装：生产操作人员牟普权等正在进行铝合金型材包装，要求支数统一、长短一致、无混色。
通过观察以上工序均操作符合操作文件要求。
组织生产过程的控制基本符合标准规定的要求，但需注意更新操作指导书与实际想一致。
	符合

	标识和可追溯/产品防护
	Q8.5.2
Q8.5.4
	产品标识主要通过划分区域、生产工艺记录、检验记录等进行标识，状态标识分为合格、不合格、待检等，生产加工过程中和产品监视和测量过程中有采取适当的方式对产品进行标识（含检验状态），标识有确保唯一性，当有追溯性要求时，可确保在必要时进行追溯。
原材料依据不同的类型和防护要求进行防护运输，产品运输要求包装等。
生产车间原材料分类分区放置在指定仓库、转运时效框中，产品标识方法得当、未发现不同类型和状态产品发生混淆现象。标识和可追溯性基本符合标准要求。
产品生产过程中有采取相应的措施进行防护，以确保符合要求。防护包括标识、处置、污染控制、包装、储存、运输以及保护等。产品交工、包装及交付到预定地点期间，针对产品采取适当的防护措施，包括选择合适的搬运方法和设备、贮存场所，保持标识完整、清晰。公司有明确规定产品的防护要求。
1.公司产品采取包装带捆扎的方式包装，可有效防护产品。
2. 产品搬运均采用起重机及人工搬运，可有效防护产品。
3. 查组织的生产车间、库房地面清洁，标识清晰，配备消防设施，定位摆放。
4．产品摆放高度合理，易于存取。
5. 润滑油、除油剂等化学品存放在专门区域，隔离存放。
6. 查物料管理台账，帐、卡、物相符，贮存和保护有效。
产品标识和防护的管理符合标准要求。
[image: ][image: ]
	符合

	更改的控制
	Q8.5.6
	生产部负责人介绍，当内外部环境(如客户要求、产品技术和质量要求、生产工艺、适用的法律法规和产品技术标准等)有更改时，相关部门提出更改计划并进行更改，更改由原制定人负责具体实施。
自体系建立以来，未发生生产和服务控制有关信息的变更。
	符合



说明：不符合标注N
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