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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：生产技术部        主管领导：何云超、王松           陪同人员：宋海丽
	判定

	
	
	审核员：吉洁              审核时间：2022年9月5 日-9月6日上午
	

	
	
	审核条款：Q5.3/6.2/7.1.3/7.1.4/7.1.5/8.1/8.3/8.5/8.6/8.7
EO5.3/6.2/6.1.2/8.1/8.2
	

	组织的岗位、职责权限
	QEO5.3
	●部门负责人：何云超
●查企业提供的资料见《岗位任职要求》中，规定了公司各个岗位的主要职责和相关要求。生产技术部的主要职责有：
在生产过程中，协调、支持相关部门贯彻质量方针和质量目标的有效运行，向客户提供合格的产品。
正确贯彻国家有关质量技术标准、技术政策，为产品生产提供有效的技术文件和有关工艺规程、检验标准等。
执行本公司有关质量工作的规定，协助有关质量部门做好质量管理工作，对生产过程加以控制，保持生产正常运行。
负责本公司的设备管理及产品标识和可追溯性的归口管理工作，引进产品新技术，产品更新和产品技术攻关，并组织实施。
负责做好成品搬运，贮存防护和交付发运工作。
●与负责人沟通，其明确其基本职责和权限。
	

	目标
	QEO6.2
	●部门目标：                             考核情况（2022.7.1）
生产任务按时完成率  100%                  100%
生产产品合格率 ≥99％                     100%
产品按规程检验率100%                      100%
监视测量设备控制有效率100%                100%
固废100%分类处置                               100%
噪声达标排放                                    达标
轻伤事故为0；                                     0
火灾及重大安全事故为0                           0
●每季度进行一次考核，目标基本实现。考核人：冯佳。管理方案见办公室。
	

	环境因素、危险源识别评价程序的充分性、适宜性
	EO6.1.2

	策划、编制了《环境因素识别与评价控制程序》，经文审符合标准要求。
提供《环境因素评价表》，涉及生产技术部等，包括固废废弃物、意外火灾、噪声、废弃排放、噪声、能源消耗、爆炸等。
可以提供《重大环境因素清单》，其中重要环境因素：固废排放、噪声排放、废气排放、火灾。评价准确。
提供《危险源识别清单》，涉及办公区、生产车间、库房等，包括意外火灾、生产过程中的噪声排放和噪声伤害；触电；机械伤害；搬运产品时可能出现的砸伤刺伤；高温中暑。
可以提供《不可接受风险清单》，评价火灾、触电、机械伤害、噪声伤害为不可接受风险，评价准确。
	

	基础设施
	Q7.1.3
	公司租用河北华久金属制品有限公司的办公室、会议室、车间（含设备）、仓库等基础设施。
办公主要设施：电脑、电话、一体机等，满足办公需求。
主要生产设备：冲床、折弯机、切断机、台钻、电焊机等，满足生产需求。
特种设备：天车、叉车，提供有检验报告，详见附件。
设备的保养：企业规定每天下班前，由操作工收拾现场，上班强，由操作工对需润滑部位加润滑油。
	

	运行环境
	Q7.1.4
	公司租用河北华久办公楼一层300平米；试验室1间50平米；车间2间，面积约800平米，布局合理，场所卫生干净整洁，工作环境良好。库房1间500平米，产品分类排放，设备摆放有序。
满足需求。
	

	监视和测量资源
	Q7.1.5
	建立有《监视和测量设备台帐》，配置有高低温交变湿热试验箱、涂镀层测厚仪、千分尺、游标卡尺、电热恒温干燥箱、紫外老化试验箱、电子拉力试验机、盐雾试验箱，满足检测需求。
没有用于监测的计算机软件。
检测设备配置能满足产品检测需求。
提供上述检测设备的校准证书，详见附件。
	

	运行的策划和控制
	Q8.1
	●策划了隔离栅、防眩网、防眩板、声屏障的生产工艺流程:
隔离栅生产流程：切割--焊框--镶片、焊接边框--- --打磨修整—镀锌（或浸塑）---检验---包装
声屏障生产流程：屏体加工（冲孔板折弯—填充玻璃棉---拉铆钉）+立柱加工（H型钢下料—焊接--镀锌—喷塑）—检验—包装
防眩网：钢板网加工---焊接边框---表面处理（镀锌或浸塑）-检验—包装
防眩板：原料-冲压-焊接-喷塑
●确定产品和服务的要求：客户要求及相关的国家标准或规范，如：
JB/T 7860-2000	   工业网用金属丝
GB/T 18850-2002	   工业用金属丝筛网 技术要求和检验
GB/T26941.2-2011	隔离栅 第1部分：通则
GB/T26941.2-2011	隔离栅 第2部分：立柱、斜撑和门
GB/T26941.3-2011	隔离栅 第3部分：焊接网
JT/T646.1-2016	   公路声屏障 第1部分：分类
JT/T646.2-2016	   公路声屏障 第2部分：总体技术要求
GB/T 24718-2009	   防眩板
等标准相关内容进行生产。
●制定目标（详见6.2条款审核），目标基本合理、可测量、可达到。
●策划所需资源
1、其中主要生产设备有：
主要生产设备：冲床、折弯机、切断机、台钻、电焊机、环保设施（除尘器、焊烟净化器、排气筒）等，满足生产需求。
2、检测设备主要有：涂镀层测厚仪、千分尺、游标卡尺等，满足检验需求；
3、确定胜任人员需求，经过培训、考核合格后上岗；特殊岗位人员电工、焊工、叉车工，均持证上岗，且经过了岗前培训。
4、确定了原材料检验、成品检验等检验活动；
5、编制了进货检验、产品检验规范等验收标准、设备操作规程等；
6、编制了采购产品验证记录,成品检验制度。
●遵照岗位职责、工艺流程、管理制度等作业指导文件实施过程控制
●策划结果满足产品实现要求。暂无质量计划。
●运行的策划符合要求
	

	设计和开发策划
	Q8.3
	采用GB/T19001-2016标准时，由于所生产的产品都是按成熟工艺、国家标准生产，因此标准8.3条款“产品和服务的设计和开发”要求不适用。公司确保不适用的质量管理体系的产品和服务的设计和开发要求，不影响公司确保产品和服务合格以及增强顾客满意的能力或责任。
	

	生产和服务提供的控制
	Q8.5.1
	●企业提供的资料显示生产程序：生产技术部、办公室共同对客户提出的要求进行评审，确定产品的数量、质量要求、交货期限及其它要求；然后向生产技术部传递生产计划，内容包括：顾客名称、 产品名称、产品图纸、规格尺寸、数量、颜色等详细要求；生产技术部根据生产计划的内容进行排产，受控条件：得到图纸、操作规程，特殊过程使用作业指导书等。使用设备和量具，进行测量。根据订货要求，生产技术部下达任务书。
●询问车间负责人对生产计划较清楚。生产技术部负责人负责协调生产的各项事宜。产品检验完成后生产技术部负责人记录产品数量，通知供销部发货。
●产品和服务的要求：按照合同要求、客户技术资料进行生产，加工过程中参考：
JB/T 7860-2000	   工业网用金属丝
GB/T 18850-2002	   工业用金属丝筛网 技术要求和检验
GB/T26941.2-2011	隔离栅 第1部分：通则
GB/T26941.2-2011	隔离栅 第2部分：立柱、斜撑和门
GB/T26941.3-2011	隔离栅 第3部分：焊接网
JT/T646.1-2016	   公路声屏障 第1部分：分类
JT/T646.2-2016	   公路声屏障 第2部分：总体技术要求
GB/T 24718-2009	   防眩板 
等相关标准进行生产。
●其中主要生产设备有：
主要生产设备：冲床、折弯机、切断机、水锯、台钻、电焊机等，满足生产需求。
●检测设备主要有：涂镀层测厚仪、千分尺、游标卡尺满足检验需求；
●查隔离栅生产工序控制
1、 生产工艺：切割--焊框--镶片、焊接边框--打磨修整—镀锌或浸塑（外包）---检验---包装
2、过程控制情况
1）原材料：隔离栅使用：低碳钢丝，低碳钢管、镀锌管、塑粉等，原材料质量控制见8.6条款审核
2）切割工序：按客户要求切割，有生产计划、图纸和技术要求
3）边框焊接、镶片：使用矩形管，用二保焊焊接成客户需要的尺寸（1.8m*3m、2.3m*3m等不同尺寸），再将网片焊接在框架上。焊工均持证上岗，有《焊接作业指导书》。
4）打磨修整，要求表面光滑，平整
5）镀锌或浸塑（外包）：根据客户的需要浸塑：一般墨绿，主要是温度控制、和喷涂量的控制，通过对外包方的控制和进厂验收来进行；
6）检验，包装，发货，检验见8.6条款记录。
抽查 2022.5.22 日《隔离栅生产计划单》，对数量、颜色、立柱、方钢等进行了规定，提供了图纸。
提供了《车间生产记录表》，内有下料、切割、组装、焊接、检验、包装等操作人员签字转序，检验员确认签字。 
●查声屏障生产工序控制
1、生产工艺：屏体加工（冲孔板折弯—填充玻璃棉---拉铆钉）+立柱加工（H型钢下料—焊接--镀锌—喷塑）—检验—包装
2、过程控制情况
抽查2022.7.18日《声屏障下生产计划单》，对数量、立柱、型钢要求、颜色、镀锌量等进行了规定，提供了图纸。
提供了《车间生产记录表》，内有下料、切割、折弯、组装、焊接、包装等操作人签字转序，检验人员签字确认。
●另查防眩网与隔离栅工艺类似，抽查2022年9月6日
抽查2022年
●通过与企业视频，查看车间生产现场：
1、车间按照生产工序流程分为不同的区域，便于工作衔接，车间工序紧张有序，生产设备运行稳定，物品摆放区域有明显的标识，成品存放有序，基本符合要求。
2、生产车间通风良好，配备环保装置，工人劳保用品穿戴齐全，照明条件基本适宜，产品防护及生产环境满足生产要求。
3、视频查看车间审核时的生产情况：
审核当天车间正在生产1960*500*100mm规格的声屏障，询问车间主管王松，收到了生产计划和图纸，查看正在进行金属吸音板组装工序，使用原材料：镀锌板、铝板，操作工：李斌强，孙佳，使用工具：电钻、铆枪；
生产1960*1500*80mm规格的声屏障，正在进行透明板组装工序，使用原材料：铝材，亚克力板，操作工：田杏卫等，使用设备：电锯、铆枪、胶枪、电钻；
正在生产3m*1.8m隔离栅，查看边框焊接工序，操作工：何洪飞、张旭光、路镇海；询问员工，收到了焊接作业指导书，能说出焊接电压、电路、焊丝的要求，查看焊接件，外观、平整度，符合要求。查看焊接记录，包括产品名称，操作人，检验项目包括：焊缝、外观，有检验结论及检验人员签字。
另查其他工序，符合生产工艺的控制要求，不再一一描述。
●外包过程：镀锌、产品运输、喷塑、浸塑。
●管理手册规定了需确认过程识别的要求，提供《过程确认记录》，企业目前生产需要确认过程：焊接。
--抽焊接过程确认，对焊接过程进行了工艺确认：焊接设备、焊接人员持证上岗、焊接作业指导书、焊接工艺参数如电流、焊丝等方面进行了确认，具备关键过程实施条件；批准：王松   2022.1.2
喷塑/浸塑过程外包，对外包方进行了合格评价，收集了其排污许可等证件，对其自动喷塑/浸塑设备进行了检查、保养，喷塑/浸塑过程符合要求。
●人员，经过培训合格后上岗, 均有相关行业5年以上工作经验, 电工、焊工、叉车工均持证上岗，具体见7.1.2记录。
●以上过程根据客户合同及提供的图纸和要求以及相应的国家标准、行业标准等资料；进行产品质量控制。
●质量控制程序：原材料进厂检验合格后投入使用、工序不合格不转序、所有工作没有完成前不交付、交付后发现的不合格包退、包换。
●目前上述情况均无变化，暂不需要再确认。生产过程控制符合要求。
	








































	标识和可追溯性
	Q8.5.2
	●现场查看车间，产品分区域摆放，用标识牌或产品标识进行区分。
产品及检验状态标识符合要求。
在生产过程中有生产记录，注明产品名称、批量、生产日期、加工工序、责任人等，基本可实现对产品生产批次的追溯。
	

	产品防护
	Q8.5.4
	●该公司产品无特殊防护要求，仓库主要存放工具及低值易耗品。 
●贮存环境：生产车间内设置成品存放区，防护措施得当，满足要求。有专门的库管员进行保管，出入库登记手续齐全，管理比较规范。
	

	更改控制
	Q8.5.6
	●企业目前主要从事隔离栅、防眩网、防眩板、声屏障的生产，生产流程未发生变化。
根据企业提供的作业指导书、操作规程和生产记录、检验记录、合同评审记录等形成文件的信息来看未发生更改。
●若产品的服务发生变更，由综合办公室、生产技术部填写相应的记录，由生产技术部和供销部领导进行评审，并下发至生产和检验相关部门。生产技术部存档。
	

	产品和服务的放行
	Q8.6
	●编制了《采购控制程序》，《检验规范》，包括每种产品进货检验项目等 。
●收集了产品的相关标准：客户合同要求及参考标准如
GB/T 26941.3-2011《隔离栅 第3部分：焊接网》
GB/T 26941.1-2011《隔离栅 第1部分：通则》 
GB/T 26941.2-2011《隔离栅 第2部分：立柱、斜撑和门》等标准相关内容进行生产。
●该公司策划的产品的监视和测量包括：进货检验和成品检验。质检人员进行了任命。配备了检验设备，且进行了校准，见7.1.5记录。
●对镀锌管、喷塑件、浸塑件、镀锌板、H型钢立柱等的验证只需核对外观、尺寸、数量，验证材质单或检验报告。抽查原材料检验记录：
--抽查2022.6.25原材料检验记录：名称：镀锌管  规格：φ2mm，数量 3T ，检验项目：外观、数量、厚度、验证材质单 ，检验结论：合格  检验员：赵贺炯  日期  2022.6.25
--查2022.8.18原材料检验记录 名称：镀锌丝。数量 5T 检验项目： 外观 数量 尺寸 验证材质单  
检验结论：合格   检验员：赵贺炯 日期 2022.8.18
。。。。。。原材料进厂控制，符合要求。
●过程检验体现在8.5.1条款的审核。
●查成品出厂检验报告,成品检验依据顾客的技术要求和公司的“成品检验规程”。
●提供了2021年7月以来隔离栅、防眩网、防眩板及声屏障成品的出厂检验报告。
--抽查2022.5.11日隔离栅成品检验记录，规格：网片：Ww-3.5-150BP，立柱;50*50*2350mm,
检验项目：钢丝直径、网孔纵向长度、横向长度、立柱外径、壁厚、涂塑层厚度等，检验结论：合格，检验员：赵贺炯，日期：2022.5.11。
——抽查2022.4.20日声屏障成品检验记录，规格1960*500*117mm，
检验项目：面板厚度、背板厚度、屏体长度、屏体高度、屏体厚度等，检验结论：合格，检验员：赵贺炯
——抽查2022.3.13日防眩板成品检验记录，规格：1.0*180*900mm，
检验项目有：板高、板宽、厚度、锌层厚度、涂层厚度，检验结论：合格，检验员：
 [image: ] [image: ]
     防眩网报告                            防眩板报告
●上级部门监督抽查：无。 
●企业的检验过程控制符合要求
	

	不合格输出的控制
	Q8.7 
	编制《不合格品控制程序》，规定了不合格品的识别、隔离、标识、评审及处置方面的要求。
在原材料进货检验中出现的不合格可进行退货处理，在产品交付后出现不合格可进行换货或退货处理。
生产过程中出现的不合格评审后进行返工或报废处理。
查有《不合格品控制记录》
抽查2022.7.3日生产的隔离栅，外观检查有三片焊接底部有漏底，组织生产技术部和质检员进行了原因分析：操作不当；处置方式：补漆处理，补漆处理后检验合格，进行了放行。事后对操作人员进行了操作规范等相关培训。 
经查，符合要求。
	

	运行控制
	EO
8.1
	本部门应执行的运行控制文件包括：运行控制程序，废弃物控制程序、噪声控制程序、消防控制程序、设备控制程序、劳动防护用品控制程序、资源能源控制程序等
主要设备：冲床、二保焊机、电焊机、折弯机、台钻、水锯、切割机、压板机、切断机
运行控制情况：
☉对生产设备进行日常维护保养，定期检查风机电机和传动系统；清理吸附装置内杂物，检查吸附装置各部位气密性等，目前使用情况良好
☉生产噪声的排放控制：主要噪声有电焊机、破碎机、切割机、折弯机等设备运行过程中产生的机械性噪声，项目设备选型时采用低噪声设备，所有噪声设备均安置在车间内，并安装基础减振设施。
☉废气排放的控制：公司浸塑、喷塑、镀锌外包，焊接过程产生的烟气通过焊接净化器收集。
☉生产和生活固废分类统一处理：生产过程中固废包括废原料/废原材料包装袋/不合格的残次品等，进行了分类存放，按可回收和不可回收分别放置，设置分类标识。
其中机械加工工序产生的废物料，收集后卖掉；生产过程中的废包装袋，定期按照可回收垃圾处理；
☉废水：该项目生产不产生水，因此无生产工艺废水产生。此项目产生的废水全部为职工洗漱废水，此废水排入市政管网。
☉水、电能的消耗：由办公室对电能的消耗进行统计，每季度考核一次。优化操作工艺，控制原材料进货质量，人员培训后上岗，提高全员节电意识，保持设备完好。
☉机械伤害
现场生产设备状态良好，防护设施齐全，制定了防止机械伤害的管理方案。未出现过严重的机械伤害事故。
☉高温中暑
公司向员工提供防暑降温的食品和药品，办公室有专人负责该工作，没有发生过高温中暑的情况。
☉触电
生产现场，电源使用基本安全，未发现触电安全隐患。
☉工件搬运过程中的可能出现的砸伤
工件的搬运主要采用手推车、叉车、天车，对叉车、天车进行了定期检测，生产中基本无大型工件，对工人进行安全培训，防护设施齐全，制定了相应的应急预案。未出现过严重的工伤事故。
☉食物中毒
无食堂，职工均为附近村庄—回家就餐。
☉现场劳动防护用品使用和管理情况
提供了劳保用品管理的规定，为操作工发放了专用的面罩、手套。提供了防护用品的发放记录。
☉火灾：要求生产现场及仓库均配备干粉灭火器，有消防通道，无安全隐患。
每月对消防器材进行一次全面检查--提供消防器材检查记录。
视频查看生产现场配置有灭火器、警示牌等。
	

	应急准备和响应
	EO8.2
	执行《应急准备和响应控制程序》。
[bookmark: _GoBack]2022年2月16日参加触电事故演练，2022年4月19日参加了公司组织消防演练，2022年7月12日参加机械伤害事故演练，相关记录详见办公室相关条款。
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