
厂一）

匕 /
/ 

认证技人交流研讨材料懊畔例推荐表 

推荐机构名称 

（盖章） 
中国船级社质量认证公司 

获证组织名称 重庆望江工业公司 

案例类型 质量管理升级版 口 产品认证因 体系认证口 

认证人员姓名 

1、撰写人：杨鹰 

2、组长：杨鹰 

3、检查员：胡泽儒、吴龙 

经验材料／案例特点简述及推荐意见（可加附页） 

重庆望江工业公司风电齿轮箱产品认证项目审核组（组长杨鹰）在审核前期

准备阶段，通过网站、电话等对企业的基本信息等进行收集，了解到申请认证产品是

为中国海装公司 5MW 风力发电机组专门研发的增速齿轮箱，具有完全知识产权，望

江工业公司负责产品技术、工艺研发以及齿轮箱生产、装配和测试，其关键零部件

均为自己加工，该产品技术成熟，生产装备和工艺水平是影响产品质量的关键。 

策划评审活动时，审核组从供给侧一最终客户的使用情况出发，结合风电齿轮箱

在实际运行中发生的质量事故以及事故原因分析，为后续的现场评价提供了真实案

例，特别关注申请认证产品中容易出现问题的关键零部件，关注在实际生产过程中

的控制手段和方法，从实际出发，切实提高认证产品的质量和稳定性，为后续的产

品认证评审工作的顺利进行做好准备。 

审核组结合产品认证的特点对企业进行全面深入的评价，通过对产品生产、检

验条件和生产工艺的考察，以及申请认证产品所涉及的产品质量保证能力和产品一

致性的评估，结合产品的试验或检验结果，对企业是否具备持续稳定生产符合标准

要求产品的能力和水平评估，为认证注册提供依据。 

通过审核，促进企业优化工艺，提高产品的质量，给企业带来了一定的经济效

益； 



证明及简述材料（可加附页） 

材料清单：因审核计划 

因不合格项 

因改进措施及企业整改成效证明 

因其他可以说明和证明案例的材料（详见附件） 



注重细节，防患于未然 

                       ——重庆望江工业公司产品认证工作案例 

推荐机构：中国船级社质量认证公司 

认证类型：产品认证/工厂审核 

审核员：杨鹰（组长）、胡泽儒、吴龙 

一、 案例发生背景 

重庆望江工业有限公司，隶属于中国兵器装备集团大型一类企业，

为国家大型特种设备重型机械制造基地，2008年引入英国ROMAX技术，

成立齿轮箱事业部，专业从事风电齿轮箱的研发和生产，其风力发电

机组用齿轮箱涵盖1.5-5.0MW全系列产品。本案例涉及的产品：5.0MW

风力发电机组齿轮箱 ，型号：WF5000B2，客户为中船重工集团海装

风电股份有限公司。 

产品认证依据： 

中国船级社《风力发电机组规范》（2008） 

GB/T 19073-2008风力发电机组  齿轮箱 

现场审核时间： 

自：2017年04月18日至2017年04月19日 

二、 审核前期准备 

评审组通过网站、电话等对企业的基本信息等进行收集和了解，

申请认证产品是为中国海装公司5MW风力发电机组专门研发的增速齿

轮箱，具有完全知识产权，望江工业公司负责产品技术、工艺研发以



及齿轮箱生产、装配和测试，其关键零部件均为自己加工，该产品技

术成熟，生产装备和工艺水平是影响产品质量的关键。 

三、审核过程综述 

评审组从设计开发、技术管理、原材料的采购、生产过程和设

备控制、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

方进行了现场审核。通过对产品生产、检验条件和生产过程工艺的评

审，结合产品试验或检验结果，对申请认证产品的质量保证能力、产

品一致性以及生产过程持续稳定能力进行全面评估。 

评审组充分利用在处理风力发电机组质量事故中获得经验和教

训，对部分关键零部件，如高速轴轴承、行星轮、密封装置等的生产

过程、加工工艺、设备及现场操作等环节进行了细致、有针对性的评

审。从事故原因着手，查找可能的质量隐患，促使企业改进，防患于

未然，提升了认证产品的质量和稳定性。 

四、主要的审核发现、沟通过程 

评审组在质量管理、采购管理、设计开发、技术管理、生产过

程控制、产品质检管理、产品检测能力等审核过程中，就审核发现和

受审核方进行了沟通。 

1、在质量检验处和生产现场，评审组发现，WF3000F1磨齿工序

完工产品行星轮（零件编号：WJ2016090），在内圆表面存在纵向线

状缺陷，查看工序检验记录及磁探报告均未对此缺陷进行描述，开具

不合格报告。企业进行了原因分析并制定了纠正措施，主要是内圆磨

削加工时砂轮粒度较粗，行星轮内孔硬度较低，磨削加工时会产生划

痕，企业已对该零部件进行了修整并重新检验。 



针对企业认为现场发现的轴向线状缺陷是微量划痕说法，评审组

经过进一步指出，该行星轮内圆表面为磨削加工，因砂轮粒度较粗，

在对行星轮内孔加工时，可能会产生划痕，但也不能排除会产生磨削

裂纹的可能，而该零部件的磁粉探伤检查只针对齿面，没有对内圆进

行表面无损检测的要求。 

评审组结合风力发电机组在风场运行过程中，多次发生因行星轮

破裂，造成齿轮箱整体损毁这一情况（如附件三），与企业积极沟通、

交流，展示事故现场照片，指出行星轮事故原因就是因内圆表面缺陷，

加之工作条件恶劣，受力情况复杂，微小的缺陷逐步扩大，最后酿成

重大事故。促使企业关注这类质量问题，确保产品质量，企业对评审

组的分析完全赞同，组织专业人员对工艺文件进行了讨论、评审并进

行了修改，增加了磨削加工后的修整工序，同时增加了外观检查和磁

粉探伤的要求，有效杜绝了这类缺陷产生，避免后期可能的质量事故

的发生。 

2、在技术质量处，评审组发现，查WF5000B1A 01-2(Z)一级齿圈

工艺,精车端面工序，止口尺寸为543.8+0.20，但在5MW风电齿轮箱过

程控制方案（2016-073）中，一级齿圈精车端面止口尺寸为543.4±

0.15，要求不一致且无修改说明，开出不合格报告。企业针对这一情

况进行了原因分析并制定了纠正措施。 

评审组指出，齿轮箱对齿圈止口要求较高，是定位基准，如尺寸

偏差过大，会造成行星架偏移，齿轮啮合不好，会引起齿轮箱振动、



轴承受力不均、齿面应力过大等质量问题，在风场出现过齿圈偏差过

大，造成轴承跑圈、断齿的情况，企业对评审组提出的问题完全接受，

已组织人员修改和完善了齿圈工艺文件和质量控制计划。同时举一反

三，对其他关键零部件执行的工艺进行了核查，杜绝类似情况发生。 

3、在生产作业现场，评审组发现已加工完成的WF2000A4.0106(Z)

第二级输入轴组件，在插花键加工工序，M值定为316.619+0.096，查

工艺文件要求，M值应为316.619+0.109，查产品图纸，M值与实际加

工一致，企业表示这是技术人员疏忽，产品技术图纸已经修改，但没

有对工艺文件同步修改，已安排人员着手对工艺文件进行修改。 

4、查不合格报告，行星轮产品热处理后有黑皮，评审处理为：

在磨齿工序确定是否接受，但相应的工序流动卡无此记录，磨齿工序

检验记录也无最终结果，无产品编号，无法追溯。企业表示，这是现

场管理人员疏忽，已及时进行了改进。 

5、工艺执行不到位，查WF5000B2齿轮箱机械总成装配跟踪卡，

工序9，要求加热小于110℃保温大于2小时，实际保温1小时。工序

12-M36螺栓、工序27-M24螺栓，未检测力矩。企业表示，这是个人疏

忽以及检查不力，已制定改进措施。 

五、客户的改进和效果 

针对评审组开出的书面不合格，企业进行了原因分析并提出了纠

正措施要求：1、针对行星轮内圆线状划痕，主要原因是以前对该部

位关注度不够，已组织人员对该零部件进行了打磨，对工艺文件进行



了修改，增加了磨削加工后的修整工序，同时在该工序增加了外观检

查和磁粉探伤的要求，企业根据措施要求提供了相应的证据，评审组

对措施实施的有效性进行了书面验证，明确要求在下次监督时将进行

现场验证。2、针对一级齿圈止口尺寸不一致问题，是由于在不同的

车间加工造成衔接瑕疵，企业已图纸要求对现场实物进行了核对，并

对控制计划进行了修改，确保一致。企业根据措施要求提供了相应的

证据，评审组对措施实施的有效性进行了书面验证，明确要求在下次

监督时将进行现场验证。 

对评审组提出的其他问题：企业均逐一进行了原因分析，制定相

应的改进和控制措施。 

通过现场评审，规范了认证产品设计文件，统一了标准和技术要

求，完善了产品技术指标，规范了产品更改控制，消除了设计文件与

工艺文件不一致的情况，企业规范了现场不合格品的评审和管理。对

通过工艺纪律检查和考核，避免和减少人为因素造成的产品质量问题。 

 

 

                        中国船级社质量认证公司：杨鹰 

                               2017年12月31日 

 



CP0804R02 

(Rev2.0 20140507-1/2) 

                    工厂审查计划 

检查组组长：杨鹰                                  日期：2017.04.13 

工作控制号：CQ16C3008/1                 受审查方签字确认及公章： 

受

审

查

方 

名称 重庆望江工业有限公司 

工厂地址 重庆市江北区望江工业有限公司 邮编 400071 

联系人 郭华 电话 023-67110707 传真 023—67110020 

审查性质 □× 初审  □第  次监督审核  □ 复评  □ 变更 

认证模式 
设计评估+型式试验+工厂审查+证后监督 

 

审

查

目

的 

□×

□ 监督：评价组织建立的质量体系和/或质量保证能力的运行是否持续满足审查依据的要

求，体系运行是否持续有效，以确定是否推荐认证保持认证注册资格。 

 初审：评价组织建立的质量体系和/或质量保证能力是否满足审查依据的所有要求，体

系运行是否有效，以确定是否推荐认证注册。 

□ 复评：评价组织建立的质量体系和/或质量保证能力在证书有效期内是否持续满足审查

依据的所有要求，体系运行是否持续有效，以确定是否推荐保持认证注册资格并换发认

证证书。 
□×

□ 其他：                                                          
 认证产品的一致性。 

审

查

依

据 

□×  GB/T19001-2008 质量管理体系 要求 
□×  PCR-00000《产品认证实施通用规则》 
□×  专用规则：  风力发电机组齿轮箱专用规则   
□×  适用于受审核方的法律法规及其他要求 
□×  受审核方编制的体系文件 
□×  其他：  中国船级社<风力发电机组规范> 2008    

审

查

范

围  

风力发电机组齿轮箱 WF5000B2 

审查日期：自：   2017 年 04 月  18   日  至： 2017 年 04 月  19   日 

检

查

组

成

员  

编 
号 姓名 性别 在检查组

中的作用 
与认证产品相关 
的专业代码 注册资格 联系电话 

A 杨鹰 男 组长 18.01 高级检查员 13320382188 

B 胡泽儒 男 组员 18.01 检查员 13883505698 

C 吴龙 男 组员 18.01 检查员 18623558869 

受
审
方
异
议 

a. 对认证范围的异议                                      □ 

b. 对检查组成员的异议                                    □ 

c. 对审查计划和日期的异议                                □ 

d. 无异议（如无异议请在本页右上角签字确认并加盖公章）    □×  

审查工作报告分发单位： 

    受审查方 □      CCS-PC □×         其他          □           
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工厂审查日程安排 
工作控制号：CQ16C3008/1                  

会

议

安

排 

名称 日期/时间 参加人员 
审查工作安排会 2017 年 04 月 18 日/08：30-09：00  检查组、受审核方管理层及有关人员 

内部交流 2017 年 04 月 19 日/15：00-16：00 检查组 

审查情况通报 2017 年 04 月 19 日/16：00-16：30 
检查组、受审核方管理层、策划部门

有关人员、陪同人员 
审查总结会 2017 年 04 月 19 日/16：30-17：30 检查组、受审核方管理层及有关人员 

现

场

审

查

活

动

安

排 

日期/时间 部门/场所 主要检查内容  检查员 

2017 年 03 月 21

日 09：00-09：30 

 

公司领导 

了解公司风力发电机组齿轮箱 WF5000B2 的技

术、管理、生产、质量、销售状况、主要客户群

体。 

A.B.C 

2017 年 04 月 18

日 9:30-17:00 

齿 轮 箱 事

业 部 技 术

质量部 

（ 质 量 管

理部） 

1、质量管理体系有效性，包括文件、质量记录

控制的有效性等； 

2、内、外审发现不符合采取纠正措施及管理评

审的充分性和适宜性； 

3、产品实物质量统计分析及有效改进措施； 

4、有关认证产品的质量投诉及处置 

5、不合格品控制的符合性； A 

齿 轮 箱 事

业 部 技 术

质量部（民

品 研 发 中

心 /工艺技

术中心） 

1、认证产品的设计/工艺资料与设计/工艺控制文

件的符合性； 

2、认证产品图纸、工艺文件和操作规程的控制

有效性； 

3、批量生产后工艺文件控制； 

齿 轮 箱 事

业 部 技 术

质量部（产

品 检 验 中

心） 

1、产品检验标准、规范的一致性； 

2、现场产品检验操作的符合性 

3、在用检测计量设备的符合性 

4、原材料、外协产品、生产过程及成品检验和

放行符合性 

5、不合格品控制 BC 
齿 轮 箱 事

业 部 生 产

制造 

（ 采 购 管

理部） 

1、关键原材料/零部件供方选择和评价的符合性； 

2、认证产品的关键原材料/零部件采购一致性； 

3、认证产品原材料/零部件储存环境条件、防护

和标识的一致性； 

4、成品库管理的符合性； 
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现

场

审

查

活

动

安

排 

2017 年 04 月 19

日 8:30-12:00 

生产车间 1、生产作业环境 

2、现场工序操作与图纸、工艺文件的一致性； 

3、现场作业文件管理 

4、工序间的转序标识管理的一致性； 

5、搬运设施、产品包装一致性； 

6、产品状态标识及管理 

7、半成品、成品的储存管理 

8、关键/特殊工序/特种设备操作人员的资质 

ABC 

2017 年 04 月 19

日 13:30-15:00 

齿 轮 箱 事

业 部 生 产

制造部（生

产管理部） 

1、生产设备维护、保养和运转情况 

2、生产设备能力评价 

3、认证产品生产环境条件要求 

4、外包工序的管理 

5、顾客财产的管理 

A 

理 化 计 量

中心 

1、 检测室资质及设备检测项目能力审查； 

2、 检测操作制度的符合性和一致性； 

3、 检测、计量设备的有效性； 

4、 试样制备及检验报告的符合性； 

5、 质检人员现场操作的符合性； 

6、 检测计量设备的符合性； 

BC 

必审内容 
1、政府部门检查/抽查、相关方投诉、绩效； 

2、证书标志使用(监督和复评时适用)、上次不符合项的验证 

其他说明： 
1、 请受审核方为每个评审小组安排一名陪同人员协助检查组活动。 

2、 检查组采用的语言为汉语，如需要采用其他语言，请提前联系。 

3、 请受审核方协助安排有关的会议地点。 

4、 请受审核方提供必要的文件复印、办公等设施。 

5、 按审核日程安排，受审核方的有关人员应在本岗位。 

6、 � 内“×”表示适用，“—”表示不适用。 

陪同的作用：建立联系；安排特定

部分的访问；确保审核组了解和遵

守有关场所的安全规则；代表受审

核方对审核进行见证；在收集信息

过程中作出澄清或提供帮助 

























某风场齿轮箱质量事故——行星轮断裂 
 
 

   
         图一：齿轮箱外观                       图二：行星轮外观 
 

   
        图三：行星轮断面局部                    图四：行星轮断面局部 
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