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过 程 审 核 报 告

DSJL08-17B
编制部门：品保项目攻关部            2009年3月25日                    №：P10903-01

	审核目的
	检查制造过程运行是否受控，且有能力从而及时发现和解决问题，确保过程的连续性、充分性和有效性。

	审核依据
	ISO/TS16949标准。QG/DSⅠ-2006《质量手册》QG/DSⅡ08.03-2006 《制造过程审核管理程序》及相关支持性文件。

	审核范围
	设计与开发过程；采购过程；产品锻造过程；产品热处理过程；机加工及装配过程。

	审核部门
	审核小组
	审核组成员
	孙成勤、陈守章

	审核时间
	2009年03月10日～2009年03月23日


一、现场审核综述：
本次过程审核针对设计与开发过程；采购及外包过程；产品锻造过程；产品热处理过程；机加工及装配过程，就确保在各种因素的影响下仍然保持稳定并受控的目的，围绕人、机、料、法、环、测的满足情况，分别对生技部（研发中心）、物流采供部、生产部（十车间、四车间、二车间、五车间）进行了更加深入细致的审核。

通过审核证明，我们的制造过程是有能力且可以满足顾客需要的。依据的《质量手册》《程序文件》及其他支持性文件是适宜的，技术资料是比较完整的。整个制造过程是在受控的状态下进行的，现场未发现与法律法规相悖的现象，制造过程的运行是有效的，较2008年过程审核有进步，尤其是现场的物流和标识有明显改观。

二、审核发现

此次审核在相关部门领导和员工的支持、配合下，审核组在审核过程中共发现不符合35项（不符合项分布情况见下）。

不符合项分布统计表（一）

编制部门：审核组                             2009年3月24日                             №：P10903-01

	审 核 过 程
	不符合项
	生技部     （研发）
	物供部
	生技部     十车间
	生技部     四车间
	生技部     二车间
	生技部     五车间
	生技部     五车间
	品保部
	生技部

	设计与开发
	严重
	1
	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	一般
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	采购及外包
	严重
	1
	
	1
	
	
	
	
	
	
	

	
	一般
	5
	
	5
	
	
	
	
	
	
	

	曲柄、连杆、锻造
	严重
	1
	1
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	一般
	1
	
	
	1
	
	
	
	
	
	

	曲柄、连杆、曲柄销热处理
	严重
	0
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	一般
	5
	
	
	
	5
	
	
	
	
	

	曲柄加工装配
	严重
	1
	
	
	
	
	1
	
	
	
	

	
	一般
	6
	
	
	
	
	4
	
	
	1
	1

	连杆加工
	严重
	1
	1　1
	
	
	
	
	1
	
	
	

	
	一般
	7
	
	
	
	
	
	7
	
	
	

	曲柄销加工
	严重
	1
	
	
	
	
	
	
	1
	
	

	
	一般
	3
	1
	
	
	1
	
	
	1
	
	

	合    计
	严重
	7
	3
	1
	0
	0
	1
	2
1
	0
	0

	
	一般
	27
	1
	5
	1
	6
	4
	8
1
	1
	1


制表：  陈守章  2009-03-24

不符合项分布统计表（二）

编制部门：审核组                             2009年3月24日                             №：P10903-01
	不符合依据
	不符合项

(合计)
	生技部     (研发)
	物供部
	生技部     (十车间)
	生技部     (四车间)
	生技部     (二车间)
	生技部     (五车间)
	品保部
	生技部
(设备)

	质量手册
	2
	　
	　
	　
	1
	　
	1
	　
	　

	文件管理程序
	1
	　
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	记录管理程序
	5
	　
	3
	　
	　
	　
	　
	1
	1

	采购管理程序
	3
	　
	3
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	标识和可追溯性管理程序
	2
	　
	1
	　
	1
	　
	　
	　
	　

	产品质量先期策划管理程序
	3
	2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	过程失效模式及后果分析管理程序
	2
	2
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	　

	检验和试验管理程序
	3
	　
	　
	1
	1
	1
	　
	　
	　

	设施、设备管理程序
	2
	　
	　
	　
	　
	2
	　
	　
	　

	工装管理程序
	2
	　
	　
	　
	　
	1
	1
	　
	　

	生产管理程序
	6
	　
	　
	　
	1
	1
	5
	　
	　

	监视和测量装置管理程序
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　

	纠正和预防措施管理程序
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　

	工艺管理规定
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　

	公司记录控制清单
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　

	5S管理检查评价标准
	1
	　
	　
	　
	　
	　
	1
	　
	　

	热处理管理规定
	1
	　
	　
	　
	1
	　
	　
	　
	　

	合   计
	36
	4
	8
	1
	4
	5
	11
	2
	1


制表：  陈守章  2009-03-24

不符合项内容 (详见P10903-01《二00九年过程审核不符合项跟踪表》)。

二00九年过程审核不符合项跟踪表

DSJL08-06B

编制部门：审核组                                    2009 年 03 月24日                                   №：  P10903-01
	序号
	签  发              时  间
	№
	不符合    发生地
	不     符     合     事     实
	不    符    合    情    况
	责 任         部 门
	纠正预防措施确认期限
	封闭     时间

	
	
	
	
	
	文  件
	条 款
	程度
	
	计划
	实际
	

	01
	09.03.11
	P10903-01g
	采供部
	出示的“钢材采购计划”、“配件采购计划”所用表单不是新版本；“Ⅰ类物资采购计划”不是新版本，并且名称应为“Ⅰ类物资需求计划”。
	文件管理程序                                                                                                                         
	6.6.1/6.6.4                                  
	一般
	采供部
	3月18日 
	3月21日推迟三天
	3月28日推迟三天

	
	
	
	
	
	记录控制程序                                                                                              
	6.4.1/6.4.2 
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.3
	
	
	
	
	

	02
	09.03.11
	P10903-02g
	采供部
	查不到2008年度对莱钢、石钢、兴钢的供货质量业绩进行评定的证据和评定的结果；并且供货记录不完整，10月4日后没有登记。
	采购管理程序                            
	5.8.1/5.8.2 5.8.3         
	一般
	采供部
	3月16日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4/7.4.1  7.4.2
	
	
	
	
	

	03
	09.03.11
	P10903-03g
	钢材库
	查R20805320XX，φ40，42CrMo圆钢的发放记录时，只能出示3月2日，4406Kg记录卡，但查不到领料单，查到的领料单中记录的炉号、数量与之不符，也分不清是石钢的还是兴钢的。
	标识和可追溯性管理程序                            
	6.3.1
	严重
	采供部
	3月18日
	3月19日推迟一天
	3月25日

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.2/7.5.3
	
	
	
	
	

	04
	09.03.11
	P10903-04g
	采供部
	1）出示的供应商名单未经批准确认；                                                                                                               2）供应商名单纸面乱写乱画；                                        3）莱钢不在供应商名单中。
	采购管理程序                                                                                                                         
	5.3.2.2
	一般
	采供部
	3月18日
	3月21日推迟三天
	3月23日

　

	
	
	
	
	
	记录控制程序                                                                                              
	6.5.3
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4/7.4.1
	
	
	
	
	

	05
	09.03.10
	P10903-05g
	生技部             (研发中心)
	1、查到848776和GY6产品的控制计划中锻造过程没有终锻温度和节拍要求;                                     2、控制计划及过程FMEA没有覆盖新开发的的品种。
	过程失效模式及后果分析管理程序
	6.27
	严重
	研发中心
	4月3日
	3月21日
	　

　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.1
	
	
	
	
	

	06
	09.03.12
	P10903-06g
	生技部             (十车间)
	1、GFC连杆没有首检和巡检记录；                                2、GFC右曲柄、AN125右曲柄、GFC连杆下料检验没用检验表单，也没有检验人签章。
	检验和试验管理程序
	6.3.1
	一般
	生技部      (十车间)
	3月25日
	　

　
	　

　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.1.3
	
	
	
	
	

	07
	09.03.12
	P10903-07g
	生技部             (十车间)
	GFC连杆锻造工艺卡片与工程管理表的工序顺序不一致。                                
	过程失效模式及后果分析管理程序
	6.27
	严重
	研发中心
	3月25日
	
	　

　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.1
	
	
	
	
	

	08
	09.03.12
	P10903-08g
	物供部             
	莱钢不在合格供方名单中
	采购管理程序
	5.3.2
	一般
	物供部             
	3月25日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.4.1
	
	
	
	
	

	09
	09.03.12
	P10903-09g
	物供部             
	供货记录未体现一次交验情况
	采购管理程序
	5.8.1
	一般
	物供部             
	3月25日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.4.1
	
	
	
	
	

	10
	09.03.14
	P10903-10g
	生技部      （四车间）
	查到多用炉工艺运转过程控制时，出示的“气体渗碳氮化炉工艺、运转记录”没有填写№记录编号
	记录控制程序                                                                                              
	6.5
	一般
	生技部      (四车间)
	3月20日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4
	
	
	
	
	

	11
	09.03.14
	P10903-11g
	生技部      （四车间）
	查到产品交付时，车间提供不出转出件合格的确认证据。
	检验和试验管理程序                                                                                              
	6.3
	一般
	生技部      (四车间)
	3月21日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.6
	
	
	
	
	

	12
	09.03.15　
	P10903-12g
	　生技部      （四车间）
	现场发现GFC连杆渗碳空冷后出炉件只有流程卡登记的操作工和数量，没有检验人签章确认状态，页没有“待检”或“待处理”的标识。
	标识和可追溯性管理程序  
	6.2.2.2
	一般
	生技部      (四车间)
	3月25日
	　
	　

	
	
	
	
	
	生产管理程序
	5.1.4.5
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.3
	
	
	
	
	

	13
	09.03.15
	P10903-13g
	　生技部      （四车间）
	(1) 3月2日825-004-1多用炉“前门漏气”由维修记录查“设备运转交接班记录”和班长交接班记录、工艺运转记录均没有相关的登记和交接； 

（2）3月5日825-007连续回火炉的“运转交接班记录”有17：45~19：30修提升机的记录，也可查到“维修记录”但查不到班长交接班记录。
	质量手册
	4.2.4
	一般
	生技部      (四车间)　
	3月28日
	　
	　　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.4.1
	
	
	
	
	

	14
	　09.03.15
	P10903-14g
	　生技部      （四车间）
	现场查到“热处理炉温测量记录”

（1）2008年没有整理编目管理，而与2009年连续记录；

（2）规定每周三测量一次，实际抽查3#多用炉分别2月14日和3月9日测炉温；1#多用炉2008-10-28和2008-11-08测炉温。
	热处理管理规定
	　七
	一般
	生技部      (四车间)　
	3月28日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	8.2.4
	
	
	
	
	

	15
	09.03.16
	P10903-16g
	生技部      (二车间)
	现场8001024001/848776左曲柄流程要求滚丝-研中心孔-精磨。流程卡记录过程为滚丝-精磨，与工艺流程要求不符合
	检验和试验管理程序                                                                                              
	6.3.2/6.3.3.1
	严重
	生技部      (二车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	8.2.3
	
	
	
	
	

	16
	09.03.16
	P10903-17g
	生技部      (二车间)
	依据“设备维修记录”S10903-02-04“029-022U钻调速阀失灵”和S10903-02-05“031-078数控磨防护门锁”查“设备运转、交接班记录”和“班长交接班记录”时发现无故障交接记录。
	设施、设备管理程序                                                                                              
	6.7.4
	一般
	生技部      (二车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	6.3.1
	
	
	
	
	

	17
	09.03.17
	P10903-18g
	生技部      (二车间)
	查到“工装维修记录”换MQ6401/02-746-1-03拉杆，但“工装易损件台帐”中没有消耗登记。
	工装管理程序                                                                                              
	6.4.1
	一般
	生技部      (二车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.1.5
	
	
	
	
	

	18
	09.03.17
	P10903-19g
	生技部      (二车间)
	现场查到花键铣、立钻设备的视油窗、油标不清晰，花键铣溜板弹子油孔保持着设备油漆色证明其没注过油。
	设施、设备管理程序                                                                                              
	6.7.4
	一般
	生技部      (二车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	6.3.1
	
	
	
	
	

	19
	09.03.17
	P10903-20g
	生技部      (二车间)
	现场抽查数控磨的李显辉，装配的王锡菊、张党妮、张瑞香，花键铣陈竹材无证操作并不能熟知设备的润滑。
	生产管理程序                                                                                              
	5.6.3；5.6.4
	一般
	生技部      (二车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	6.2.2.2
	
	
	
	
	

	20
	09.03.18
	P10903-21g
	生技部      (二车间)
	现场查到的“设备点检记录”“设备运转、交接班记录”不是换版备案表单(备案号不符)。                                      
	记录管理程序                                                                                              
	6.6.3
	一般
	生技部      (设备)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4
	
	
	
	
	

	21
	09.03.18
	P10903-22g
	生技部      (二车间)
	(1)现场查不到“计量器具分台帐”。                    (2)现场查到的“检定日程表”a)有三种内容格式，不是换版备案表单(备案号不符)；b)不能体现下次检定时间.                                      
	监视和测量装置程序                                                                                              
	6.8.1/6.8.2
	一般
	品保部      (理化中心)
	3月29日
	3月24日
	4月6日推迟八天

	
	
	
	
	
	记录管理程序                                                                                              
	6.6.3
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4
	
	
	
	
	

	22
	09.03.20
	P10903-23g
	生技部      (五车间)
	复核上次过程审核的不符合项时发现，持有的“技术条件”探伤工不能按作业指导书要求熟知其内容。                                      
	生产管理程序                                                                                              
	5.6.3；5.6.4
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	6.2.2
	
	
	
	
	

	23
	09.03.20
	P10903-24g
	生技部      (五车间)
	查到车间质量目标分解情况时，提供不出系统的、完整的、覆盖全员的分解资料。
	质量手册
	5.5
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	5.4.1
	
	
	
	
	

	24
	09.03.20
	P10903-25g
	生技部      (五车间)
	请038-023珩磨机出示操作规程和点检指导书时，操作工提供不出。
	生产管理程序                                                                                              
	5.3.1；5.6.3
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.3
	
	
	
	
	

	25
	09.03.20
	P10903-26g
	生技部      (五车间)
	出示的“支领单”是用“入库单”划改代替的。
	公司记录控制清单
	　——
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	4.2.4
	
	
	
	
	

	26
	09.03.20
	P10903-27g
	生技部      (五车间)
	查测量装置有效性时，现场存放气动量仪测头的工具箱内各种测头杂乱、无标识。
	5S管理评价标准
	　——
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.6
	
	
	
	
	

	27
	09.03.20
	P10903-28g
	生技部      (五车间)
	抽查连杆磨小孔用SZ5-2Cφ12-0.045-0.065           和SG5-4CZφ14-0.02-0.04塞规时，经实测分别超出工艺技术要求，车间出示的2007年5月18日由研发中心发的“临时通知”中无时效期限定要求。
	产品质量先期策划管理程序
	6.29 B)、C)
	严重
	生技部      (研发中心)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.3.3.2；7.3.7
	
	
	
	
	

	28
	09.03.20
	P10903-29g
	生技部      (五车间)
	查到工装有效性时发现在用工装及待用工装均有明显的敲击变形情况。
	工装管理程序                                                                                              
	6.4.1a)d)e)f)
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.5.1.5
	
	
	
	
	

	29
	09.03.20
	P10903-30g
	生技部      (五车间)
	查到连杆生产工艺流程的符合性时发现“流程卡”记录清洗     校正，工艺流程规定为清洗    称重     分组      校正。
	产品质量先期策划管理程序
	6.11；6.15
	严重
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.6
	
	
	
	
	

	30
	09.03.20
	P10903-31g
	生技部      (五车间)
	查到是否针对不合格的影响进行分析、评价和采取纠正预防措施时发现：1）3月5日、11日、13日“五车间日不良品分析表”中记录珩磨小孔连续重复出现划伤；2）提供不出相关的分析评价及预防措施；
	纠正预防措施管理程序
	6.1.4、6.2.1
	一般
	生技部      (五车间)
	3月27日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	8.5.2；8.5.3
	
	
	
	
	

	31
	09.03.21
	P10903-32g
	生技部      (五车间)
	抽查8001028004/157FM（大长江）曲柄销磨外圆执行工艺情况时发现：(1)粗、精磨一遍工序没有给定尺寸；(2)9#精磨二遍标注为“精磨一遍”。
	工艺管理规定                                                                                              
	2.2   4）
	一般
	生技部      (研发中心)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.3.3.2
	
	
	
	
	

	32
	09.03.23
	P10903-33g                              P10903-34g
	生技部      (五车间)
	8001033004/SC4160479曲柄销粗磨一遍工序抽到三盒件，其中一盒流程卡工序顺序正确，但数量5969；另外两盒数量正确，而前工序为“粗车”。
	生产管理程序                                                                                              
	6.2.2.2
	一般
	生技部      (五车间)    (四车间)
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2002标准
	7.6
	
	
	
	
	

	33
	09.03.23
	P10903-35g
	生技部      (五车间)
	8001033004/SC4160479曲柄销进入精磨过程的“流程卡”记录“粗磨     研磨倒角    精   磨”；而工艺流程图为“粗磨外圆      磨倒角    倒角抛光    φ7孔倒角   φ3孔口抛光     精磨。违背工艺流程要求。
	生产管理程序                                                                                              
	6.2.2.3
	严重
	生技部      (五车间)    
	3月29日
	　
	　

	
	
	
	
	
	ISO/TS16949:2003标准
	8.6
	
	
	
	
	


不符合项的现状：

1、“设计与开发” 主要表现在

1.1. 2008年度开发的新品应形成的资料不完整。如：“APQP控制计划”“PFMEA过程失效模式及后果分析”。

1.2 制造过程的验证与确认欠缺过程能力的验证；

1.3. 技术资料的前后不一致；资料会签人员尚欠认真；

1.4. 遵守工艺纪律的自觉性需引起有关人员的高度重视，不能排除“打游击”现象的存在。

2、“文件的控制” 主要表现在

2.1. 持有体系文件及其他支持性文件的部门未能通读学习，对一些规定的做法不能做到熟知。

2.2. 知道的规定做法，缺乏检查督促，听之任之。

2.3. 文件资料的收集、整理、保存欠妥，甚至收到的文件查不到下落；

2.4. 签收的文件没能及时登录“文件清单”

3、“记录的控制” 主要表现在

3.1. 记录不规范、不完整。a）新换版的表单没用；

b）利用旧表单划改备案号；

c）改变表单内容没办理更改申请、备案；

d）填写的记录没有记录编号（№），不能保证再现性；

e）不按表单格式填写，随意乱写；

3.2. 记录收集、整理、保存不得当，转移的记录资料没有证据；

3.3. 部门没有履行监督责任，对存在的问题没有得到及时发现，及时改善。

3.4. 上次审核的“不符合报告单”不知去向。

4、“采购及外包管理” 主要表现在

4.1. 发放同规格、同材质、不同供应商的原材料同一张“出库单”只标注一家供应商的材料炉号；

4.2. 对合格供方没有每年对其进行连续评定。

4.3. 供货记录未体现一次交验情况，供方业绩未每月汇总记录。

5、“设备管理” 主要表现在

5.1. 点检的记录真实性差，点检指导书可操作性差；

5.2. 润滑不充分，视油窗、油标、油孔保持机床外表油漆色。

6、“不合格品控制” 主要表现在

6.1. 返工返修件处置的及时性和记录的不完整；

6.2. 废品处置的及时性和记录的完整性；废品屋的件不整齐，无标识；

6.3. 随手乱放件仍有发生，现场班长、车间主任视而不见。

7、“工作环境的管理” 主要表现在

7.1. 现场橱、柜工具箱内杂乱，量具、检具无标识；

7.2. 物品存放有的没有定置要求，整顿、清理不及时，仍有积存和死角。

8、“检验和试验管理” 主要表现在

8.1. 转出车间的件没有检验报告单（合格），中转库违规接收。

8.2. 工序检验员不检查工艺纪律，漏工序的“流程卡”照样签章流转。

8.3. 首检检验、巡回检验的记录不及时，现场首检的真实性应引起重视。

9、“生产管理” 主要表现在

9.1. 无证操作，操作证失效“包括特殊工序操作证”；

   9.2. 设备的运行交接班记录、班长的交接班记录与设备维修的记录不能保持一致，甚至就没有不正常的记录。

9.3. “支领单”用“入库单”划改代替；

10、“标识和可追溯性管理” 主要表现在

       10.1. “流程卡”隔工序记录、合并工序记录的现象较普遍存在；

       10.2. 零件中转不能保持每一装具一卡；

11、“产品防护管理” 主要表现在

       11.1. 零件“叠放”现象“磕碰”现象仍然存在；

       11.2 叉车仰铲、颠簸导致零件叠摞情况经常发生；

       11.3. 进入装配过程的零件的清洁度需强化改进；进入包装过程的工作地周围、台案等的清洁也需更严厉的强化改进。

    12、“人力资源管理” 主要表现在

12.1. 对“安全技术操作规程”“作业指导书”“点检指导书”的熟知程度仍需强化改善。

12.2. 部门内的岗位培训仍需加强，并讲究实际效果。

13、“职责、权限、沟通”注意表现在

   13.1. 各部门缺少规范的、系统的目标分解。

三、整改要求：

1、各责任部门要按《不符合报告》中“不符合描述”由责任人（班长）认真进行原因分析。

2、对各项原因分别对应举一反三地制订纠正和预防措施，制定的措施应有 “做什么”“怎么做”“ 做到什么程度” “谁做” “什么时间做”（5W1H）的内容。

3、责任部门要按两个时间段要求，认真按PDCA循环的原则组织整改（注意“纠正预防措施”需经审核员确认）。

4、责任部门负责人检查纠正预防措施完成情况时，应按“做什么”“怎么做”“做到什么程度”“谁做” “什么时间做”（5W1H）的内容逐项检查证据资料。

5、将确认的有效措施对文件、规定、规程、制度等进行完善充实。效果不明显的，重新做。

6、审核小组成员负责对责任部门负责人的检查情况实施验证，提出要求，确定封闭与否。

7、以上提到的35个不符合项不能说明非责任部门不存在这些不符合，所以非责任部门也应对上述“不符合现状”举一反三地自查自纠。

8、今后的“过程审核”和“体系审核”被审核部门负责人应现场接受审核、提问。

四、今后打算：

1、10月份将对整个质量管理体系进行今年的内部审核， 届时将对上述的不符合整改后的保持情况进行全面的再验证。

2、加紧持续改进项目的进程，为今年（NQA）的第二次监督审核提供证据。

3、随着我们体系管理意识的提高和经验的积累在现有的运行基础上，加大流程化、规范化的“审核”和“日常稽核”。

4、加强对车间、班组对员工的“岗位培训”的检查和各部门对体系文件的学习的指导、检查。

5、加大对“设计与开发”过程的检查、稽核。

   审 核 组 长/日期：                                 审核员/日期：

管理者代表/日 期：
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