
广东韶钢松山股份有限公司产品认证审核工作案例 

 

推荐机构：中国船级社质量认证公司 

认证类型：产品认证 

审核员：刘必化（组长）、陈少波、 

 

一、 案例发生背景 

广东韶钢松山股份有限公司，专业从事船体用结构钢板、桥梁用结构钢板、

低合金高强度结构钢板等轧制钢材生产。该企业桥梁用结构钢主要生产流程如下： 

转炉炼钢—炉外精炼—连铸宽板坯—热送、热装或冷装—加热—高压水除磷

—轧机轧制—加速冷却—矫正机矫直—热分段剪分段—冷床冷却—下表面检查

—圆盘剪切边—定尺剪切边—成品入库 

本机构审核组于 2009 年 11 月 24 日至 25 日对受审核方现场生产、质量保证

能力和产品一致性实施了工厂审查。 

二、 审核准备 

审核前的准备工作充分与否，对审核过程影响较大。为了保证本次审核有序

进行，我们的准备做了以下四个方面的工作： 

1）信息了解，掌握基本能力 

了解企业已有生产能力和水平 。如：生产设备能力：炼钢炉、精炼方式、

连铸机能力、轧钢设备和轧制方式等，是否具备生产桥梁钢的条件。 

了解企业产品实物质量水平，该公司具备生产高强度船用钢材、海洋平台用

钢等与桥梁钢同类钢的水平。 

了解企业管理体系认证情况和水平。1997 年开始获得质量体系认证证书、

2004 年获得全国“质量效益型先进企业”、 2005、2007 年获得“全国用户满意

企业”  等等。 

2）资料核查，确保文件符合 

核查企业提交资料与《规则》要求的符合性； 

核查生产工艺、检验文件与 GB/T714-2008《桥梁结构用钢》标 

准的技术条件符合性。 



3）认证方案及大纲的确定 

  认证模式：型式试验+工厂审查+证后监督 

  试验方案：明确试验内容、抽样方法、试验机构、试验时间、见证方式 

  试验大纲：明确试验具体实施要求，如取样原则、试样制备、试验方法等 

4）事前协调，确保计划按时进行 

 由于钢铁生产的周期长和排产计划性强， 审核组实现与钢厂协商具体进场

时间，避免审核期间无相关产品生产情况发生。从而保证《审核工作计划》的可

行性。 

其效果是：审核人员对企业情况心中有底，审核中能抓住主要的、核心的问

题抽查和见证，保证工作的有序。 

三、审核过程 

1）型式试验工作，坚持跟踪见证，确保抽样真实性 

跟踪炼钢、轧钢生产工艺流程（一致性）。钢厂何时排产，检查员随时到现

场，跟踪生产全流程。 

跟踪取样标识转移。在炼钢、轧钢、取样、试验等环节，全程跟踪抽样钢的

标识转移过程，保证试样的可靠性。 

跟踪试验过程。按试验方案要求，审核员必须现场见证试验全过程。 

2）确认试验机构能力，确保实验数据的可靠性 

我们的型式试验工作外包：广东省冶金粤北质量检测中心。该机构具备 CNAS

实验室认可资质，其检测试验范围满足试验项目要求。 

3）工厂审查  关注质保能力和一致性 

质保能力---依据 GB/T19001-2008，围绕认证的产品，抽样核查质量体系运

行能力。重点关注高管层对产品认证的期望，技术文件（工艺、规程）管理、炼

钢、轧钢生产设备的维护、客户意见及处理情况、内外审发现的问题及处理情况

等 

产品质量一致性检查---依据企业的生产工艺、技术要求，从数据分析观察

一致性，确认产品质量稳定性。查： 

• 原材料的采购----供应商及原材料（钢坯） 

• 生产过程控制----工艺与操作 



• 检验结果----近两年产品检验数据分析 

四、主要的审核发现、沟通过程和受审核组织主要的改进方法 

1、工厂审查发现、沟通过程和受审核组织主要的改进措施 

在型式试验合格后，审核组分别从原材料的采购、进货检验、生产过程控制、

检验检测设备的控制、不合格品的控制等几个方面对受审核方进行了随后的工厂

审查，考核了企业的质量保证能力。在审核过程中，审核组分别从生产设备的维

护和保养、生产过程控制和检验/检测设备的控制等几个方面对受审核方存在的

问题与企业相关人员进行了沟通，并开具了不符合报告，特摘录以下几条进行阐

述： 

1）发现问题一 高压水除鳞工序存在除鳞不充分现象  

在现场审核过程中，审核员发现部分钢板表面存在氧化皮压入的质量缺陷。

审核员分析，氧化皮压入缺陷将影响钢板的使用性能和力学性能，应引起重视，

此类表面缺陷主要产生于加热、高压水除鳞和轧制等环节，因此审核员重点审查

了这几个环节的生产过程。最终审核员在热轧宽板厂的轧制生产现场发现，正在

轧制的钢板上存在高压水除鳞不充分的现象。此现象不符合我机构《产品认证实

施通用规则》对产品质量保证能力的要求，由此审核员开具了不符合报告。 

受审核组织主要的改进措施 

(1) 受审核组织所进行的原因分析： 

企业立即组织相关技术和生产人员针对此情况进行了调查，经研究认为，除

鳞箱部分除磷喷嘴由于磨损过大或角度不佳造成打击力不够，加上除鳞部分喷嘴

也发生了磨损过大的现象。 

(2) 制定的改进措施： 

经研究后，企业立即组织相关人员调整和优化了高压水除磷工艺参数，并计

划在1个月内组织编制完成除鳞喷嘴定期检查及更换制度，除鳞系统流量和压力

日常跟踪制度，设计和制作除鳞系统检测用样板，以便根据测试结果对喷嘴进行

相应处理。 

2）发现问题二 加工V冲击试样缺口的工序存在对刀具控制不足现象 

冲击吸收能量(Akv) 是检验桥梁用结构钢力学性能动载荷的指标, 其结果

对受审核方调整生产工艺具有重要的指导意义。在受审核方实验室中，审核员抽



查了部分桥梁用结构钢冲击试验的记录，发现其测试的实验值具有波动性和分散

性。审核员分析，排除材料性能原因，影响冲击试验结果的主要因素包括试验设

备、人员和试样加工等情况，因此从这三方面进行了相关审查。经审查，冲击试

验设备的校准周期和实验人员的资质均为符合要求；但在试样加工车间，审核员

发现，冲击试样缺口专用拉刀缺少实施监视和测量的控制规定，对缺口尺寸、粗

糙度和公差等几个方面不能进行有效的控制,此现象不符合我机构《产品认证实

施通用规则》对产品质量保证能力的要求，由此审核员开具了不符合报告。 

受审核组织主要的改进措施 

(1) 受审核组织所进行的原因分析： 

现场人员凭经验更换刀具，其及时性和有效性不能得到保证，从而影响了试

验结果的质量。 

(2) 制定的改进措施： 

企业组织相关人员编制《三金工工段刀具管理规定》。在该规定中，明确刀

具的启用和检验程序，安装使用过程的监测和定期更换的要求。企业组织三金工

段人员学习了新的管理规定。 

五、 受审核组织改进后收到的成效 

受审核方通过审核找到了在轧制生产过程控制和产品检测过程控制中存在

的问题和改进方向，从而确保了产品的质量，为企业质量管理带来实质性的绩效

和提升。 

通过后期年度监督对所发现问题的跟踪验证，受审核方针对氧化皮压入缺陷

的产生原因，通过优化高压水除鳞工艺的参数，加强对高压水除鳞装置的监控，

提高了桥梁用结构钢的表面质量。 

通过对冲击试样加工设备监控和测量，保证了冲击试验结果的稳定性和准确

性，为正确的判断桥梁用结构钢的性能提供基础，为有效提高和优化工艺水平提

供了保障。 

我们的体会：不符合指出问题的内容越专业，给企业改进的效果越明显。 

 


