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·附 页· 

沈阳天安科技股份有限公司审核实践案例 

——运用过程方法跟踪改进效果，提升认证价值 

一、案例发生背景 

审核组在 2013 年 1 月 10 日监督审核时，抽查销售部 2012 年 12 月顾

客满意度调查表，发现一条山西石港煤业有限公司反馈的“巷道超前支护

支架有个别焊缝开裂，经现场修复满足使用要求”信息，调查结果：为满

意。 

这一审核发现，在内部沟通时引起了审核组的注意，认为尽管顾客给

出的是满意的调查结果，但从顾客反馈的信息来看，在体系运行过程中，

某些薄弱环节存在问题，产品质量不稳定，导致该设备在使用过程中焊缝

开裂。 

审核组针对这一审核发现，在内部沟通达成一致意见的基础上，确定

了下一步审核的思路和关注点，在审核过程中对7.5.1工艺文件的指导性；

6.2.1 操作人员的能力；6.4 生产现场的工作环境；7.5.5 母材、焊材的管

理等加以关注；并运用过程方法实施现场审核。 

二、案例发生原因、审核发现和沟通 

1、审核发现与沟通 

在工艺部与工艺员交谈了解到，工艺员对焊接的相关专业知识了解有

限，焊接工艺规范中的焊接参数是从网络上下载的，未经筛选也未进行焊

评，直接编入文件中提供生产现场使用。 

当问及工艺员，未经实践和评审的焊接参数能否起到指导作用，工艺
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员说：“我们的焊工都是经过培训考试合格的，焊接技术比较娴熟，又有

专业部门发的证书，有能力完成焊接作业，对焊缝质量有保证”。通过现

场了解，证实了客观上是以焊工的能力弥补焊接工艺的不完善。 

在生产现场检查用于指导  “巷道超前支护液压支架（ZQL2×

200/18/35 型）、掩护式过渡液压支架（ZYG6000/21/42 型）的焊接规范

GY-ZY-2011-09： 

焊丝直径 
短路过渡 颗粒过渡 

焊速 
电流（A） 电压（V） 电流（A） 电压（V） 

0.8 50--100 18--21   
不超过

0.5m/min 
1.0 70--120 18--22   
1.2 90--150 19--23 160--400 25--38 
1.6 140--200 20--24 200--500 26--40 

规范对接头形式、材料牌号、规格、焊缝层次等，未作出针对性说明，

不能有效指导施焊产品的生产过程。 

现场询问：牛善民（证书号：0507010000401502）、谷长伟（证书号：

0507040000501185）两位焊工，在焊接过程中如何确定焊接参数？牛师傅

说：“工艺文件给出的焊接参数我们只能作为参考，焊接时根据不同材料

和接头形式凭经验来选择焊接参数。” 

当问到：假如新来的或经验不足的焊工这样做是否有把握保证焊接质

量时，牛师傅说：“我们接到生产任务时互相有一个商量的过程，按材料

牌号、规格、接头形式确定焊接参数，然后进行试焊，感觉没有问题了再

进行焊接，焊接前选择焊接参数非常重要，焊前研究好了才能保证产品质

量。有经验的焊工基本都能做到这一点，年轻的焊工我们就帮助选择，生

产中我们基本都这样做，焊缝成型没有问题，经探伤检查的也没有问题，

一般都能合格，个别表面有问题的直接返修合格就交付了。 
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在生产现场查看已焊接成型的 S639.020202 左侧护板、459.0202 

左上梁、S506.04 顶梁等结构件，焊缝表面成型较好，未发现明显的外观

缺陷，查探伤（PT）记录检测结果合格，客观上证实了焊工的能力满足焊

接过程要求。现场进一步观察焊工正在施焊的底座角焊缝时发现，大电流

快速焊接过程中，电弧区域与母材有偏弧现象，焊缝区域熔合比不均匀。 

2、案例原因分析 

原因之一 

从事焊接工艺的人员专业能力不足，焊接工艺参数简单化，特殊过程

能力确认没有针对性，工艺规范对焊接过程不能提供有效指导和技术支

持。 

原因之二 

在缺乏焊接工艺员的同时，未对当下从事焊接工艺的人员派出或组织

培训，提高业务能力。 

原因之三 

生产现场没有相对固定的焊接工艺指导，焊工凭经验确定焊接参数，

在大电流快速焊接过程中导致产品质量不稳定。 

原因之四 

特殊过程确认的对象覆盖不全面，不同的材料、接头形式的工艺参数

缺少确认环节。工艺文件编制以后，未进行自上而下，自下而上的补充或

修改，生产现场的作业文件与实际情况形成了事实上的两层皮。 

3、审核关注点 

依据审核发现，关注了工艺部的 4.2.3、6.2.1、6.2.2、7.5.2 条款；铆
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焊车间的 7.5.1、7.5.2、6.2.1、6.4、7.6、8.2.4 条款审核；结果发现，

焊接工艺员是兼职的，没有从事焊接专业的技术工作经历，年度培训计划

未安排专业能力培训，也未组织外派学习。在招聘计划中，未将焊接技术

人员的招聘列入其中，特殊过程确认留于形式，确认的对象不充分。  

观察生产现场，在用的 30 余台 CO2气体保护焊机运行状态良好；机上

流量计在有效检定周期内，焊工持证上岗；厂房监控温度＋12℃，生产现

场工作环境和工作条件满足要求；工序检验结果合格。 

观察现场实施焊接过程，设备反馈的实际焊接参数与工艺文件规定的

要求不符，每个工位存在不同的差异，工艺文件对施焊产品的材料牌号、

接头形式、焊接电流、焊接速度、气体流量等没有针对性的规定。 

通过现场对 7.5.1 审核发现的问题，审核组认为，顾客反馈的使用过

程中发生焊缝开裂的主要原因是：工艺文件不完善，工艺参数规定不具体，

特殊过程确认没有针对性，生产过程操作者选择的焊接参数选择随意性

大，焊工水平和能力存在一定的差异，在计件生产过程中，多数采用大电

流快速焊接的手法，存在重数量轻质量的问题。基于上述分析，审核组在

末次会上向受审核方提出以下改进建议：              

1、 对从事焊接工艺的人员进行专业知识和技术培训，提升专业 

技术能力； 

2、 建立焊接工艺评定实验室，针对生产实际情况，对不同材料、 

不同焊接接头进行工艺评定，确定适宜的焊接工艺参数，纳入焊接工艺文

件，指导焊接过程，并进行自上而下，自下而上的实践和修改，形成有效

的作业指导文件； 
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3、 聘请或招聘焊接专业人员充实工艺部门，提升焊接工艺水 

平； 

    4、加强焊接作业人员操作技能的培训，提升操作水平，严格执行已

确认的焊接规范，杜绝生产过程的随意性，确保产品质量的一致性。 

三、受审核方改进措施取得的成效 

1、改进措施的实施 

审核组提出的改进建议得到受审核方的响应，公司管理层对审核组提

出的改进意见，召开了专题会议，于 2014 年与哈工大焊研所建立了厂校

联合机制,在焊接领域与高校开展技术合作。聘请哈工大焊研所的老师来

公司讲课，对工艺员、焊工进行实战性的培训。建立焊接工艺评定工作室，

结合公司的实际情况，对产品涉及的结构、材料、接头形式等建立焊接工

艺评定试件，将评定结果纳入工艺文件之中，确定符合实际的焊接工艺参

数，为生产过程提供有效的指导和技术支持，并通过实践加以完善和补充。 

2、改进的效果 

2015 年 12 月 14 日至 16 日再次审核，对关注 2 年的改进措施有效性

进行了验证。焊接工艺员的专业水平和能力有了明显的提高，工艺文件更

加规范，能有效指导生产过程，工艺文件得到操作者的认可和执行，产品

的实物质量得到了有效保证。自采取纠正措施以来，2014 年向顾客提供

280 台套,2015 年提供 230 台套设备，未发生一起雷同或相关的问题，纠

正措施的有效性得到了验证，审核组提出的改进建议得到受审核方的落

实。 

在聘请的焊接高级工程师指导下，建立的焊接实验室发挥了不可替代
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的作用，通过焊接工艺评定，准确的确定不同材料、不同接头形式，不同

结构的特点所需的焊接参数，对焊接工艺文件进行了彻底的完善，在生产

过程中起到了有效的指导和技术支持作用，从而保证了产品质量的一致

性。 

2015 年，派 10 名焊工参加了欧标焊工资格考试，全部获得欧标焊工

资格证书。操作者对改进后的工艺文件评价是：焊接参数明确切合实际。

只要按要求操作，产品一次交检合格率明显提高，而且大家都按统一的要

求执行，产品质量的一致性得到有效保证。 

公司管理层在与审核组交流时谈到,通过采纳审核组提出改进建议，使

公司在焊接技术、技能方面有了飞跃式的提升，无论是工艺员还是焊工，

就连相关的管理人员通过厂校联合培训，在焊接知识方面得到了很大普

及，取得了非常显著的效果。 

实践证明，通过管理体系的有效审核，不仅提升了相关人员的专业知

识和技能，更重要的是提升了认证的价值。顾客对改进措施取得的成效给

予高度赞誉，并希望在后续的掘进超前支护项目开发、生产过程中有更好

的期待。 

四、体会 

通过审核证据，确定关注点，运用过程方法实施现场审核，结合审核

发现，向受审核方提出建设性的改进建议，并持续跟踪和验证改进措施的

有效性，实现增值审核的目的，进而提升认证价值。 

 

 


