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南亚塑胶工业(郑州)有限公司 QMS/EMS 审核案例 
 

推荐机构：北京中大华远认证中心    

认证人员：曾新榕  

认证领域：质量管理体系、环境管理体系体系 

 

1 案例背景 

1.1 审核依据：GB/T19001-2008、GB/T24001-2004 

1.2 受审核组织：南亚塑胶工业(郑州)有限公司 

1.3 审核类型：再认证审核  

1.4 审核组构成：组长---曾新榕   组员---杨莹 

1.5 审核时间：2014 年 1 月 6 日至 8 日，共 3 天 

1.6 认证范围：塑料管材的设计、开发、生产(燃气管材除外) 

2 受审核组织简介 

2.1 南亚塑胶工业（郑州）有限公司是台塑集团南亚塑胶工业（香港）有

限公司与山冠（香港）兴业有限公司在河南省郑州市所投资的大型塑料管

材生产基地。公司依托台塑集团强大的技术和经济实力，于 2007 年 3 月正

式投产，主要生产 PVC、PE、PP-R 等各种塑料管材，它是我国中原地区大

型的塑胶管材生产基地之一。 

2.2 该公司位于河南省郑州市郑州经济技术开发区航海东路 1528 号，现有

员工 98 人，产品主要是塑料管材(燃气管材除外)的设计、开发、生产。 

2.3 该公司于 2008 年建立了质量和环境管理体系，在生产过程中不仅注重

产品质量，同时关注原材料的消耗。公司建厂时配备两台 PVC 管材粉碎机

和一台小口径 PE管材粉碎机，2013年又购进一台大口径的 PE管材粉碎机，
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为废品的再利用提供必要的设备。 

3 案例发生背景  

3.1 审核组按照认证中心的任务委派，于 2014 年 1 月 6 至 1 月 8 日，

对南亚塑胶工业(郑州)有限公司的质量管理体系和环境管理体系进行为期 

3 天的再认证现场审核。 

3.2 塑料管材生产工艺过程如下： 

   配料混合挤出成型切割扩口打捆检验合格入库 

4 审核发现 

4.1 现场审核 

4.1.1 根据审核计划分工，专业审核员对公司技术课进行审核，当审核到

8.5.2 纠正措施条款时，技术课负责人介绍，技术课收集了塑料管材生产中

产生的不合格品数据，针对不合格品产生原因进行分析，并采取纠正措施，

同时出示了《品质不良原因检讨汇总表》。专业审核员抽取 2013 年 11 月

的《品质不良原因检讨汇总表》，表中对产生塑料管材的不良品数量进行统

计，其中塑料管材外壁破裂不良品为最多，原因分析为：“回料不干净，原

料清洁度不佳造成”。采取措施为：“少加回料”（注：塑料管材生产中产生

的废品及开、停机废料，经粉碎后加入塑料管材生产的配方中，粉碎后的

料称之为回料）。专业审核员询问技术课负责人：“回料不干净是怎么造成

的？”回答：“在生产中不干净的回料是怎样产生的，我们不清楚。” 专业

审核员又问：“少加回料能解决塑料管材中的杂质问题吗？”回答：“技术

课权力有限，为了节约资源，废料又要再利用，只能采取配料中少量加入

回料的措施。” 

4.1.2 第二天根据审核计划安排，专业审核员对生产课进行审核，审核员在
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对塑料管材挤出过程各项工艺进行审核时，关注了塑料管材挤出成型后的

切割过程，塑料管材切割时产生了大量塑料切割屑，切割过程中产生的切

割屑直接吸入收集袋中，现场观察发现有少量切割屑遗落在地面上。审核

员询问机台操作工：“地面上的切割屑如何处理？”操作工回答：“落到地

面的切割屑放入收集袋后，送到粉碎机房进行粉碎，粉碎后的回料按配方

比例加入塑料管材的生产中。”审核员又到废料粉碎机旁进行观察，粉碎机

的料斗四周有大量杂质。审核员问粉碎机操作工：“粉碎机四周多少时间进

行一次清理，回答：每周进行一次清理。”审核员又问生产课负责人：“采

取了哪些措施减少回料中的杂质？”回答：“公司一直强调废料不落地，但

回料中的杂质一直解决不了，为了节约资源，将少量切割屑和废塑料管材

粉碎后再利用，但又造成产品质量问题，这的确是一个比较棘手的问题，

目前还没有好的解决办法。” 

4.2 沟通 

4.2.1 内部沟通 

专业审核员在审核小组会议上汇报现场发现和现场调查情况，审核小

组针对上述的审核发现进行认真讨论，认为： 

a.审核过程是对质量管理体系和环境管理体系再认识的过程，采取正确的

审核方法和开具不合格项报告有助于受审核方的管理水平的提高； 

b.技术课对不合格品进行原因分析时，只分析了造成塑料管材不合格的主

要原因是回料中的杂质，而没进一步深入分析回料中产生杂质的原因； 

c.该公司各职能部门对自身工作都能认真完成，但忽略部门之间的协调，

造成了对不合格品产生的原因分析不到位现象，因此，不能采取有效的纠

正措施；  
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d.该公司质量、环境管理体系运行多年，但未先抓住废品的减量化的关键

环节，而是只关注了废品的再利用。不合格品的数量不减少，就进行废品

的再利用，不仅难以产生良好的环境绩效，对产品质量也会带来风险； 

e.该公司日常只要求员工做到废料不落地，但没有具体措施，更没有对措

施落实的监督检查，因此问题长期得不到解决，表明了在质量、环境管理

体系运行过程中没有真正遵循 PDCA 的原则； 

f.该公司管理人员如果能及时深入生产现场，开展问题调查，采取恰当措

施，解决各项问题，可以提升管理绩效。   

审核组经过分析判断，认为有效地解决上述问题，需要由技术课和生

产课等相关部门合作，深入查找原因，制定并实施可操作的纠正措施。 

4.2.2 与受审核方沟通 

4.2.2.1 在召开末次会前，审核组与公司领导层进行沟通，审核组长请受审

核方确认不合格事实，并谈了审核组的讨论意见。总经理和管理者代表表

示认同不合格项的事实，并充分理解了开具不合格项的意义和审核组的意

见。 

4.2.2.2 该公司领导非常希望能够通过外审发现问题，通过采取纠正措施，

促进公司质量、环境管理体系管理水平的提高。 

5 受审核方改进过程 

5.1 审核组结合行业实践、现场情况调查和分析、过程控制能力、对照企

业工艺文件相关规定，审核员对上述审核发现的核心问题进行归纳并与受

审核方达成共识后开具了一份不符合项报告。  

5.2 不符合项的事实描述  

查 11 月品质不良原因检讨汇总表，对不良品进行统计，其中外壁破
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裂不良品为最多，原因分析为：“回料不干净，原料清洁度不佳造成”。采

取措施为：“少加回料”。未能协同生产部门深入分析，查找影响原料清洁

度的原因，采取有效的措施，减少不良品的产生。 

上述事实不符合 GB/T19001-2008 标准 8.5.2 条款 

5.3 针对不符合事实，受审核方进行原因分析并采取了纠正措施： 

原因分析 

a．清车料不清洁造成会回收时管材表面出现杂质。 

b．铁屑类混入再生料内造成清洁度不佳。 

c．地面油漆灰土类没有坚持不落地造成脱落油漆混入再生料。 

d．设备灰尘等没有每天清洁造成混入粉碎料内。 

纠正和纠正措施  

a．清车料直接装袋，落地料挑拣后回收，配合粉模头料不落地。 

b．风管不可对地直接吸取锯屑，落地锯屑单独装袋存放标识。 

c．开机管材直接放置架台，不干净管材冲洗后方可入粉碎室回收。 

d．生产中发生圆锯片断裂时及时更换并将破坏圆锯片收回，对锯屑进行清

查杜绝混入杂质。 

e．针对开机发黑模头料剔除； 

f. 现场作业人员及粉碎室人员严格管制，防止分解料混入。 

j．每天对粉碎及研磨设备卫生清理。 

h，具体措施及责任人如附件《余料清洁度检讨改善》。 

6 管理绩效 

6.1 2015 年 1 月 29 日-30 日审核组对该公司进行质量、环境管理体系监

督审核时，针对上次审核中发现的不合格项，进行纠正情况的现场有效性
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验证。  

6.2 审核组对公司采取的纠正措施落实情况进行检查，各项纠正措施全部

落实，完成了以下改善工作： 

a.技术课制定各种规格塑料管材的开停机的机头、机尾料控制表，生产车

间记录了挤出机开停机产生废料重量，以及生产过程中产生的不合格品的

重量和不合格品的原因。对废料的产生进行严格控制； 

b.每天挤出机、废料粉碎机开机前，进行生产现场的清洁、打扫，检查塑

料管材切割屑收集袋是否完好等； 

c.生产车间现场干净整洁，尤其在粉碎废料处的生产环境产生巨大变化。 

d.质量目标中塑料管材的收率得到提高。废料明显下降，产生良好的绩效。

（见表 1）  

表 1               管  理  绩  效  一  览  表 

项  目 

 PVC 塑料管

材 

收 率 

PP-R 塑料管

材 

收 率 

塑料管

材 

年产量 

因杂质产生的 

废塑料管材数

量 

2013 年 

目 标 

值 
≥98% ≥95% 

8000 吨 7772kg 
完成

情况 
97.2% 94.6% 

2014 年 

目 标 

值 
≥98% ≥97% 

7114

吨 
141 kg 

完成

情况 
98.1% 95.9% 

备  注 

1、2014 年塑料管材的收率全部得到提高。2014 年 PP-R

塑料管材收率虽没达到新目标要求，但还是比 2013 年收率

得到提高。 

2、因杂质产生的废塑料管材数量明显下降。 
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6.3 监督审核时，专业审核员查到该公司在 2014 年 10 月至 12 月共提出

83 份《异常改善报告单》，报告单中对每一件异常现象都进行详细的原因

分析，并采取有效的纠正措施，公司的质量、环境管理体系的持续改进得

到真正的落实。 

6.4 南亚塑胶工业（郑州）有限公司领导层对质量、环境管理体系的运行十

分重视，营造了良好的质量文化环境；为保证产品质量稳定，加强了 6S 管

理；人力资源管理系统十分配合质量环境管理体系的工作，在重要的质量

和环境岗位配备相适应的人员；这一切都为质量、环境管理体系有效运行，

奠定了的基础，并取得的良好绩效。  

通过对该公司的质量、环境管理体系的审核，我们深深体会到，审核

员在现场审核时，应做到： 

1、审核组长根据受审核组织的具体情况和审核小组的专业配备情况，做

好现场审核的策划工作； 

2、审核员进行现场审核时，需要加强对生产现场实际运行活动的观察和询

问，并结合查阅资料等多种方式收集客观证据；  

3、采用过程方法对审核现场进行检查，必要时，进行跨部门调查和追溯，

以便对受审核组织的质量、环境管理体系管理体系进行系统地、公正地评

价； 

4、通过有效利用资源降低成本，达到更好的预期的结果； 

5、做好与受审核组织管理层和部门负责人的沟通工作，可以使受审核方理

解不合格项的内容，使其认识到发现不合格项，制定并实施相应的纠正措

施，可以提升管理绩效。持续地识别和改进不合格项，表明该企业实现了

持续改进的管理原则。 
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本案例是基于审核员对塑料管材生产的专业能力、配方和工艺的合理

性的审核发现，找到了不合格现象的真正原因，促进企业实施持续改进的一次

增值审核。 


