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附件 

 有效攺进不符合 提高型材合格率 

                                                       易敏红 

【案例摘要】 

本审核案例运用过程方法，从过程结果－目标偏离入手，追溯目标偏离的原

因，聚焦产品不符合处置，抓住影响挤压过程质量的关键因素－模具的制作。从

而促进受审核方有效处置不合格，攺进工艺优化模具，提升型材合格率，达成质

量目标， 降低质量损失，满足客户订单要求。 

 

一、背景介绍 

推荐机构：方圆标志认证集团有限公司 

案例类型：管理体系认证 

认证类型：质量管理体系 （延期）初次审核  

受审核方名称： 江苏鸿贝尔新材料有限公司/江苏鸿尔有色合金实业有限公

司 

审核依据： GB/T19001-2016     

审核范围：铜板、 拉制铜棒、挤制铜棒、拉制铜管、挤制铜管、铜排的生

产  

审核组长：杨万春      审核组员：易敏红  周兴 刘宝德 

 

二、基本情况 

江苏鸿贝尔新材料有限公司/江苏鸿尔有色合金实业有限公司，生产铜板、

铜棒、铜管，产品主要应用于 IT 电子、PC 散热、高中低压电器、电工桥架等领

域。年生产能力 6000 吨，销售达 2.5 亿元。公司生产设备较先进，检测手段齐

全，在行业内具有一定的影响。挤压型材是公司的新的利润增长点，IT 电子、

PC 散热、高中低压电器客户对产品质量，尤其是外观质量具有较高的要求，公

司致力于提高产品成材率，致力于满足中高端客户的要求。 

 

三.审核过程 
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2017 年 10 月 15 下午－17 日上午，审核组对江苏鸿贝尔新材料有限公司/

江苏鸿尔有色合金实业有限公司进行了质量管理体系初次审核 （证书延期转初

审核）（附件 1）。本人作为专业审核员，按照计划安排 主要负责产品实现过

程—— 生产部、生产车间部分的审核。 

   

1. 审核发现 

1) 审核员先从过程结果入手， 在生产部与范洪部长交流并查阅 2017 年月度目

标达成情况。型材车间目标设定：连挤平排合格率 78%；抽查 2017 年 9 月连

挤合格率 76 %；偏离了目标值。其它月度连挤合格率低于目标的情况。与范

部长交流了解到：挤制异型材需要开制模具，连续性加工少，模具频繁更换，

导致合格率偏低。针对目标未达成情况，正在查找原因，但尚未制订具体的

对策。 

2) 审核员带着目标偏离的疑问，欲寻找其背后的原因。在挤压车间现场观察：

正在进行拉挤作业，型材规格 4*70，挤压温度参数符合工艺规程，设备自带

温度、电流超限自动报警功能以防止人为错误。操作人员柳师傅加工 4根合

格，又加工一根同规格的型材时，自检发现铜排边部有碎边、拉毛现象，便

停下作业，发现造成产品碎边、拉毛不合格的原因是模具有划痕，遂对模具

进行打磨修复。并将不合格品剔除进不合格区，判定报废。审核员询问该不

合格件如何处置？柳某回复后续采取回炉融炼的处置措施。审核员再问，是

否有不合格的处置记录，柳某回复：没有。进一步了解针对其它报废品也未

有不合格处置记录。陪同人员认同这种作法：不合格未流转到下道工序，在

公司直接进行回炉处理，对于判废的产品不再形成不合格处置记录，言下之

意这种处置效率较高，不需要再去记录分析。审核员意识到这种做法违反 

GBT19001－2016 标准 8.7 的规定，未留下不合格处置记录，不利于公司进

行原因分析和后期整改。 

3) 审核员与生产部长讨论从人、机、料、法、环、测诸因素分析不符合可能的

根源： 

a. 原材料：铜材的原料进货稳定，采用纯电解铜 >99.95%。采用上引炉熔炼铸

造，运用光谱进行炉前、炉后检验分析，严格控制化学成分，合格率达到目
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标要求。 

b. 设备：50 吨和 100T 连续拉拔机，自动化程度较高，设备状况良好。 

c. 人员：生产一线人员较稳定，具有多年的从业经验。 

d. 工艺：从实际作业观察：挤压温度参数符合工艺规程，设备自带温度、电流

超限自动报警功能以防止人为错误。 

e. 环境：生产环境整洁有序，满足拉拔加工的作业要求 

f. 测量：外观质量，采用目测即可判定 

从上述源于受审核方的信息以及审核组内部沟通，产品挤压合格率目标未能

达成，从人、机、料、法、环、测作用影响，可逐一排除作业人员、设备、原材

料控制、作业工艺、作业环境及测量方法的因素。 

在影响产品质量的因素中，模具因素不能忽视。应客户变化的产品规格要求，

需要适时开制模具。过去是委外加工模具，因时常不能保证模具交付的及时性，

影响到产品的交期，生产过程中模具出现问题也难以及时修复。公司攺变了对外

包模具的依赖，按客户图样自行设计制作模具，解决了挤压模具的交付卡脖子问

题。排除了其它因素对产品外观质量的影响，初步推测模具质量是影响产品外观

质量的关键。 

在生产部模具组，审核员重点查看模具的设计、制作、检验，发现存在外观、

表面质量验证证据不足，有可能存在因模具质量而影响产品加工外观的问题。 

4) 针对上述审核发现，审核员开具了一份书面不合格（附件 2）—— 

查看现场正在拉拔 4*70 规格型材，1 件出现拉毛，不合格报废。后续未见

描述不合格及所采取措施的成文信息，不利于原因分析及改进。 

建议针对连挤平排合格率目标未达成，以及模具影响外观质量拉低质量目标

的问题成立 QC 小组，攻关解决模具制约产品质量的问题。（附件 3） 

公司高层在末次会议上表示，所开具的不符合报告及改进建议对公司很有启

发，应重视不符合的处置分析，承诺认真整改，提升连挤平排合格率。 

 

2 不符合项改进及效果 

针对开具的一份不符合报告，公司进行了原因分析，采取了纠正措施（附件

2）    
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1) 进行了标准知识的培训学习，强化重视不合格的规范处置； 

2) 后续严格按要求记录不合格信息； 并对型材车间不合格进行了原因分析，

采取了纠正措施：对模具进行手动抛光，确保产品无拉毛外观合格。从而攺

进了产品表面质量，达到客户质量要求 

3) 举一反三，检查防止发生同类问题。 

     

3.攺进成效： 

 审核组开具的不符合，整改后究竟取得哪些实效？2018 年 2 月审核员与公

司管理者代表杨自力了解获悉：公司成立质量、工艺、生产组成的攻关小组，针

对拉挤铜排边部碎边、拉毛不合格进行检查分析，症结在于模具虽然首检件合格，

但在后续拉挤过程中粘附细微铜屑，导致后续产品碎边、拉毛外观不合格。如何

防止模具粘附铜屑，攻关小组分别实施了模具改进和工艺改进措施。 

1）模具攺进 

a. 前期手动抛光模具，提高模具的光洁度，初步消除了模具粘铜现象。 

b. 在采用手工抛光的基础上，购

置设备进行机械抛光，攺用机械抛光

后，保证了抛光效果，消除了模具粘

铜。 

2）辅助工艺 

 在 50 吨连续拉拔机前设计制作

一台刮刷装置，消除坯料表面的氧化

现象，减小拉拔时的阻力。 

 

图一   刮刷装置 
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2. 改善效果 

 

 

 

 

 

 

 

 

图二 改善前 手工抛光                     图三  改善后 设备抛光 

 

 

 

  改善前 改善后效果 

1 坯料表面 坯料表面有氧化现象 坯料经刮刷后再拉拔，表面色泽

一致 无氧化 

2 模具抛光 约30分钟对模具进行手工抛

光 

约 2小时对模具机器抛光 

3 产品质量 拉拔后铜排表面有纹路 

有碎边、拉毛 

表面色泽一致无纹路 

消除了碎边、拉毛现象 

4 工效及成

本 

工作效率低；成材率低、生

产成本高 

工作效率高，提升了成材率、降

低了生产成本 

 

从目标实现情况看，连挤平排合格率由 2017 年 10 月的 76%上升至 2017 年

11 月的 77.53%， 12 月的 78.23%，目标提升成效显著。 
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 以公司每月生产挤压型材 200T/月,加工费 3000 元/T 计算，质量提升后挤

压成型月度可节约成本： 

 200T/月*（78.23－76）%*3000=16380 元 

依此类推算 全年可节约 16380*12＝19.65 万元 

 

五 审核感悟   

审核员采用过程方法，关注过程的结果－目标的偏离，通过开具不符合并提

出改进建议，引导企业加深理解报废品不符合处置进而从根源上纠正攺进；深入

分析影响挤压过程质量的关键因素－模具的制约；结合实际，从设备和工装方面

入手解决了模具影响质量的问题，从而提升型材合格率，减少了质量损失，提升

了生产效率。使获证组织从不符合分析攺进、从质量管理体系的有效运行，感受

到推动产品质量提升的益处。 

 

 


