
 

 

XXXX钢铁集团公司审核案例 
 

 

推荐机构：方圆标志认证集团有限公司 

认证类型：质量、环境管理体系 

审核员：  文远 

 

一、案例发生的背景： 

XXXX 集团股份有限公司是山西省较大的一家民营企业，成立于 1993 年 7 月

29 日。集团公司主要从事煤炭洗选、焦炭、生铁、钢坯、水泥及其制品、电力的

生产和销售。冶金焦和生铁曾出口美国、欧洲、日本、韩国等国际市场。集团公

司于 2000 年 12 月通过了质量管理体系认证，又于 2001 年 4 月通过了环境管理体

系认证。 

XX 钢铁公司是 XXXX 集团股份公司的子公司，主要的产品为连铸钢坯，主要工

艺流程有：烧结、炼铁、炼钢。 

2009 年 01 月 12 日至 15 日，方圆标志认证集团公司总部审核组对 XXXX 集团

股份公司及 XX 钢铁公司实施质量和环境管理体系的初次审核。审核组的组成为： 

二、案例发生的主要过程： 

专业审核员在炼钢厂审核时，查 8.3 条款不合格品控制时，发现连铸坯存在

有大量的表面缺陷，如角裂、边裂等，造成连铸坯合格率仅在 94%左右，审核员问，

采取了什么措施？技术厂长回答，考虑可能是钢水含碳量，含硫量在敏感区，采

取了降低连铸机拉钢速度的常用办法，但效果不是很明显。审核员凭专业经验感

到可能是连铸冷却水出了问题，逐追查冷却水水质化验记录，发现水质化验中部

分指标未达到该炼钢厂规定的水质标准要求，为了进一步取证，审核员继续到生

产现场观察，发现连铸二冷区换下来的冷却水喷水嘴有较重的结垢现象。审核员

在与技术厂长的交谈中也了解到，炼钢厂地处山西介休，此地的水质偏硬。 

三、主要的审核发现、沟通过程： 

审核员从角裂、边裂等连铸坯的缺陷产生的原因分析入手，与该厂的技术人

员和现场的操作人员一起进行了分析和讨论，并提出，企业在对不合格品评审时，
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对可能产生连铸坯角裂、边裂的原因分析的不足，仅考虑了成分的敏感性，和调

整拉钢速度等原因，忽视了连铸冷却水水质对连铸坯表面质量的间接影响，指出

了连铸冷却水水质对连铸坯质量产生影响的原因：由于循环使用的冷却水硬度偏

高，使长期处于高温工作状态的结晶器、水管和喷嘴都会结垢，使流经结晶器和

水管的冷却水流量不断减少，二冷水喷淋效果不断降低，从而不能保证连铸坯处

于工艺要求的冷却曲线的状态中，连铸坯的冷却效果不好，所以会产生角裂和边

裂。 

审核员与该厂技术人员和现场的操作人员通过共同分析和讨论，就连铸冷却

水水质对连铸坯质量的影响和对水质控制的基本思路达成了共识。同时，又综合

考虑了当地水质状况，提出了制定新的水质标准，增加水处理实施，进一步改善

冷却水水质的建议。最后，在沟通和共识的基础上审核组开出了不符合报告。 

 

附：     

《不符合报告》 

观察结果： 

进入连铸机结晶器的冷却水水质是影响钢坯质量的重要因素之一。 

抽查“软水站各种水质分析记录表”时发现：2008 年 12 月 1 日记录：结晶

器冷却水 PH 8.86、CLˉ62mg/L,均超过企业规定的其水质的标准值 PH 78、CLˉ

≤50mg/L。 

上述观察结果不符合 GB/T19001-2000 第 7.5.1 条款的规定。 

对不符合整改的要求：纠正不符合，分析原因，制定纠正措施计划。 

审核组长：史冀劢  陈艺虹  审核员：文远  2009 年 1 月 15 日 

 

受审核组织主要的改进方法及其成效： 

改进措施： 

1.制定新的冷却水水质标准，加强对连铸冷却水水质的控制； 

2.建立二冷水喷嘴定时检查和更换制度； 

3.增建水处理实施采用反渗透装置。 

   改进后的成效： 

炼钢厂的领导和技术人员针对审核组开具的不符合报告非常重视，召开了专
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题会议，进行了反复的讨论和认真地研究，将改善连铸冷却水水质作为公关项目，

制定了详细的整改措施计划。在 2009 年 3 月 25 日建设了两套 60m³反渗透装置，

2009 年 4 月投入使用，结晶器补水开始采用反渗透补水，经反渗透处理后，水质

化验结果：硬度≤0.1mg/L、PH78、CLˉ≤10 mg/L，结晶器冷却水水质有了极好

的改善。二冷水采用化学药剂处理法，根据化验结果随时调整水质，当循环使用

一段时间后，CLˉ、硬度超过标准时，通过置换冷却水的方法来保证水质。经过

几个月的运行，水质稳定，主要指标保持在 PH79、 CLˉ≤46 mg/L、碱度 30 mg/L、

硬度≤0.1mg/L。在控制好冷却水水质的同时，设备巡检中建立了二冷水喷嘴定时

检查和更换制度，找到喷嘴结垢的周期，在喷嘴开始结垢的初期就将喷嘴更换，

并做好记录。通过上述整改措施计划的逐步落实，在很短的时间内，连铸坯外观

质量有了明显的提高，表面缺陷品大幅度减少，从 2009 年 3 月开始至 2009 年底，

连铸坯表面合格率不断提高，从 94%上升到 99.4%，每月上升一个百分点。到来年

审核组再次进行审核时，炼钢厂已经基本消灭了角裂、边裂缺陷，连铸冷却水水

质的改善大幅度地提高了产品质量。 

 2010 年 1 月 20 日至 22 日，当审核组再次进入现场审核时受到了企业的领导

和技术人员们的热烈欢迎和高度评价，称赞审核组的认证审核帮企业发现了产品

质量中存在问题的原因，为企业技术水平和管理水平的提高发挥了良好的促进作

用，使产品质量大幅度提高，也为企业带来了明显的经济效益。 
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