XXXXX有限公司                                                编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-01

	特殊过程名称
	熟化过程
	文件名称
	熟化工艺规程
	设备名称
	熟化房

	工艺要求：
    根据公司薄膜经复合后的熟化要求，熟化工艺要求：熟化温度应控制在48±3℃，熟化时间为48±3h。

	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按薄膜熟化工艺要求，制定了Q3/NRC-JS06-2010《熟化工艺规程》，确定了熟化过程的操作要求，在文件中规定了熟化工艺参数，经文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的温度及时间控制仪器，控制范围应在温度：0～60℃，精度为1℃；时间控制精度为1分钟。


	现有设备能力确认：

通过对现有熟化设备的调查，现场熟化设备的温度及时间控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前熟化过程的1名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施熟化作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXXX有限公司            XXXXXXXX                       编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-02

	特殊过程名称
	制袋过程
	文件名称
	制袋工艺规程
	设备名称
	制袋机

	工艺要求：
    根据公司各类产品的制袋要求，制袋工艺要求：按不同产品控制烫条的位置及温度，并控制制袋速度。

	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按制袋工艺要求，制定了Q3/NRC-JS08-2010《制袋工艺规程》，确定了制袋过程的操作要求，在文件中规定了制袋工艺参数，经文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的温度及速度控制仪器，控制范围应在温度：0～300℃，精度为1℃；速度控制精度应达到设定数量。


	现有设备能力确认：

通过对现有制袋设备的调查，现场制袋设备的温度及速度控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前制袋过程的29名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施制袋作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXXX有限公司                                               编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2011-03

	特殊过程名称
	吹塑过程
	文件名称
	薄膜吹塑工艺规程
	设备名称
	吹塑机

	工艺要求：
    根据公司各类吹塑薄膜的规格要求，吹塑工艺要求：按不同规格产品控制薄膜吹塑过程各段温度，并控制螺杆转速及牵引力。

	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按薄膜吹塑工艺要求，制定了Q3/NRC-JS01-2011《薄膜吹塑工艺规程》，确定了薄膜吹塑过程的操作要求，在文件中规定了薄膜吹塑工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的温度及速度控制仪器，控制范围应在温度：0～200℃，精度为1℃；螺杆转速及牵引力应达到设定数量。


	现有设备能力确认：

通过对现有薄膜吹塑设备的调查，现场薄膜吹塑设备的温度、螺杆转速及牵引力控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前吹塑过程的4名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施薄膜吹塑作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXXX有限公司                                              编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-04

	特殊过程名称
	镀铝薄膜过程
	文件名称
	镀铝薄膜工艺规程
	设备名称
	中空卷绕镀膜机

	工艺要求：
    根据公司各类镀铝薄膜的规格要求，镀铝薄膜工艺要求：按不同规格产品控制镀铝薄膜过程的真空度、镀膜速度、送丝量、收放卷张力。

	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按镀铝薄膜工艺要求，制定了Q3/NRC-JS02-2010《镀铝薄膜工艺规程》，确定了镀铝薄膜过程的操作要求，在文件中规定了镀铝薄膜工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的控制仪器，包括对镀铝薄膜过程的真空度、镀膜速度、送丝量、收放卷张力等参数的控制仪表。


	现有设备能力确认：

通过对现有镀铝薄膜设备的调查，现场镀铝薄膜设备的各控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前镀铝过程的3名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施镀铝薄膜作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXX有限公司                                               编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-05

	特殊过程名称
	印刷过程
	文件名称
	印刷工艺规程
	设备名称
	凹版高速印刷机

	工艺要求：
    根据公司各类产品的印刷要求，印刷工艺要求：按不同规格产品控制印刷速度、烘道温度、收放卷张力


	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按印刷工艺要求，制定了Q3/NRC-JS03-2010、Q3/NRC-JS04-2010《印刷工艺规程》，确定了印刷过程的操作要求，在文件中规定了印刷工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的控制仪器，包括对印刷过程的速度、烘道温度、收放卷张力等参数的控制仪表。


	现有设备能力确认：

通过对现有印刷设备的调查，现场印刷设备的各控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前印刷过程的1名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施印刷作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXX有限公司                                               编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-06

	特殊过程名称
	复合过程
	文件名称
	复合工艺规程
	设备名称
	高速干式复合机

	工艺要求：
    根据公司各类产品的复合要求，复合工艺要求：按不同规格产品控制复合速度、烘道温度、收放卷张力


	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按印刷工艺要求，制定了Q3/NRC-JS05-2010《复合工艺规程》，确定了复合过程的操作要求，在文件中规定了复合工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的控制仪器，包括对复合过程的速度、烘道温度、收放卷张力、张力衰减等参数的控制仪表。


	现有设备能力确认：

通过对现有印刷设备的调查，现场复合设备的各控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前复合过程的6名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施复合作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXX有限公司                                                编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-07

	特殊过程名称
	流延过程
	文件名称
	流延工艺规程
	设备名称
	挤出流延机

	工艺要求：
    根据公司各类产品的规格要求，流延工艺要求：按不同规格产品控制薄膜的厚度、电晕功率、区段温控


	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按印刷工艺要求，制定了Q3/NRC-JS09-2010《CPP工艺规程》，确定了流延过程的操作要求，在文件中规定了流延工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的控制仪器，包括对流延过程的厚度、电晕功率、收放卷张力、挤出压力等参数的控制仪表。


	现有设备能力确认：

通过对现有流延设备的调查，现场流延设备的各控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前流延过程的4名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施流延作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


XXXXXX有限公司                                                编号：Q3/NRC-7.5.2-01

特殊过程确认记录

                                                                         NO：2010-08

	特殊过程名称
	分切过程
	文件名称
	分切工艺规程
	设备名称
	自动纠偏分切机

	工艺要求：
    根据公司各类分切产品的规格要求，分切工艺要求：按不同规格产品控制复合膜的收放卷张力、速度、长度控制


	现有工艺符合性、充分性、有效性确认：

按印刷工艺要求，制定了Q3/NRC-JS07-2010《分切工艺规程》，确定了分切过程的操作要求，在文件中规定了流延工艺参数，文件评审后已经相关部门审批确认。
评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	设备要求：
    该工艺操作过程设备应具有精确的控制仪器，包括对分切过程的上下收卷张力、速度等参数的控制仪表。


	现有设备能力确认：

通过对现有分切设备的调查，现场分切设备的各控制仪器均能达到工艺规定要求。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	人员要求：
    针对特殊过程的工艺要求，该工序作业员工应具备工艺参数识别能力，并对生产设备的故障、产品质量等具有一定的判断能力。


	现有人员能力确认：

通过对该特殊过程作业员工的定期培训，培训后的现场演练，以及日常的检查评价，目前分切过程的4名作业员工均能胜任该岗位。

评审人/日期： XXX  XXXX年XX月XX日

	产品质量情况：
    按以上生产工艺及设备，经确认的作业员工实施分切作业，目前产品质量均符合规定要求。

                                               质量管理部门/日期：

	结论：

                                               管理者代表/日期：


