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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：0100-2018-2021
审核员现场监督审核记录(二)

企业名称：徐州徐工随车起重机有限公司
审 核 员：                                        审核日期： 2021年 09 月18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
	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Q/XGSC 25023.08-2018《测量记录管理程序》。

查：品质管理部钢丝绳类检验记录，有记录编号：JQ026，有技术文件图纸，文件编号：SQS300A.08-1，记录清楚无涂改。检验员：王壮： 
查：分厂检验记录跟踪卡，受控编号：JQH-001，有技术文件，文件编号：SQZ4500B.032，记录清楚无涂改。操作者：王强， 检验员：姚明量；
查：品质管理部成品外协渗碳齿轮检验记录，有批次好，QSZ22A2,有技术文件，文件编号，QSZ22A.12-8, 记录清楚无涂改.检验员：王壮
查：品质管理部SQS350随车起重机出厂检验记录，出厂编号：SQS350G2210403, 有技术文件，文件编号:JB/T12577,检验员：张旭.
	品质管理部
分厂
	否

	2
	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

6.3.1测量设备

6.3.2环境

7.3.2溯源性
	抽查：机加工分厂（0-300）m m游标卡尺尺, 编号：7561，检定日期2021.05.20； 
查：结构分厂，编号：19026933焊缝规，校准日期：2020.10.12；
查：装配厂扭力扳手，出厂编号：1520212，检定日期：2021.08.26；
查：品质管理部便携式三坐标测量机，出厂编号：r10-02-12-43357，校准日期：2021.06.03
该企业的测量设备的使用环境满足要求。测量设备的有关信息和检定证书台账信息一致。
所查现场测量设备有计量确认合格标识,测量设备的量值溯源性满足要求。详见《测量设备溯源抽查表》

	品质管理部
分厂
	否

	3
	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


	抽查关键测量过程，同轴度测量过程，测量过程识别正确，配备的测量设备（便携式三坐标测量仪）经徐州市检验检测中心校准，并进行了计量验证，计量验证满足要求，验证方法正确。详见同轴度检验过程《计量要求导出与验证记录表》。
目前暂无经验证不合格测量设备。详见附件《计量要求导出及验证记录表》
	品质管理部
分厂
	否

	4
	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
	企业未新增测量过程：其中重要过程同轴度测量过程，编写了控制规范，能按照控制规范要求进行控制，检查了同轴度测量不确定度评定记录，方法正确，符合要求，并对测量过程进行了有效性确认。 详见《测量过程控制检查表》附件《测量过程有效性确认记录》、
详见《测量过程控制检查表》及附件
	品质管理部
分厂
	否

	5
	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
	抽查了同轴度测量过程等重要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。
	品质管理部
分厂
	否
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