	   汽车有限公司

   过程审核检查表
                                                            编号：

	内审日期
	05.10.29

9：30-11：00
	内审员
	
	受审过程
	机加工过程

	
	
	内审组长
	
	
	

	内审内容
	符合/不符合
	不符和事项说明

	机加工过程

1、 现场操作人员有无上岗证及培训记录。

2、 抽查编号为CA6140A的车床，设备保养维护情况。

3、 抽查现场生产加工产品，图纸工艺受控情况。

抽查操作者温子林现场使用编号为9553的测量器具的受否受控。

应根据控制计划的内容填写

4、 加工产品的进货检验程序受否受控。

5、现场环境维护情况。
	符合

符合

符合

符合

符合
	温子林，有中级车工证书，有车工技能培训和行车培训记录。工作时间穿劳保鞋，戴防护眼镜。

使用普通车床，编号为CA6140A，设备有定保小修计划。机床现场运做正常。

现场有工艺卡片，且盖有受控章，操作者易于得到。

使用的量具编号为9553，哈量0-300，游标卡尺，有合格鉴定证书，有效期自2005年9月10到2006年9月9日。

供货厂家：章丘永胜锻造厂为合格供方，油缸法兰原材料于2005年8月22日检验入库280件。均为合格产品。

工件摆放整齐、现场生产过程中铁屑打扫及时、机床擦洗干净无油渍。
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	内审日期
	05.10.29

9：30-11：00
	内审员
	赵纪秀

马春伟
胥金凤
	受审过程
	焊接过程

	
	
	内审组长
	
	
	

	内审内容
	符合/不符合
	不符和事项说明

	查轴头与轴壳的焊接过程。

1、现场操作人员有无上岗证及培训记录。

2、焊接设备保养维护情况，设备台帐。

3、查看操作者现场加工情况。上次内审过程中的不合格项整改情况。

应根据控制计划的内容填写

4、轴管总成入库是否受控。

5、 焊接工人现场防护情况。

6.有无进行SPC统计
	符合

符合

符合

符合

符合

符合
	石杰，具有中级焊工证，有焊工技能培训记录及行车培训记录。叉车工，叶胜昌有培训记录在行政部备案。
自动焊机AZC-500型，有定保小修计划，点检表，检修单，

焊接工艺，在现场操作工人随时可以取得。提问操作者工艺具体提内容，回答基本正确，无误。上次内审过程中发现问题，现场对于轴头焊接前的预热温度要求为2分钟做了明显规定，现正在严格执行。

查有2005年10月28日编号WED1052050轴管总成检验合格入库15件， 送验人王秀才、吴承群，检验员臧秀云检验合格入库。“送验单”“半成品检验单”填写均正确无误。

在现场检查中观察到，焊接工人正确使用防护面罩。现场工具摆放整齐有序。

焊接车间轴管总成，轴头调直跳动应控制在0—20mm之间。在对其进行统计分析时使用X—R控制图，其CPK研究报告，过程能力指数为1.39。该过程能被接受，已批准开始生产，并按照控制计划进行。


编号：
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  过程  审核报告
编号：

	主持
	赵纪秀
	记录
	马春伟
	地点
	会议室
	时间
	2005年10月29日

	内容：

本次过程审核本着对标准产品的过程进行审核，以验证过程是否符合规定要求；对过程能力进行评定，使过程达到受控或有能力，确保在各种因素的影响下仍然稳定并受控的目的，共对机加工、焊接、装配、喷漆、产品交付及顾客满意度评价等过程从人、机、料、法、环五方面进行了审核，其过程是有能力且满足顾客需要的。其主要依据为：质量环境手册、程序文件、技术资料及法律法规。

本次过程审核是随机抽样方式，存在一定的风险，未发现问题的部门不一定不存在不足，另外，发现部门不一定是责任部门，请各部门共同配合整改。责任部门必须对过程审核中发现的不合格项进行原因分析，并提出纠正措施，在采取纠正
措施的同时，应举一反三，特别注意其他类似过程是否存在相同或类似的不合格项。
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