[bookmark: _Toc243633393][bookmark: _Toc244069569][bookmark: _Toc292546779][bookmark: _Toc312781634][bookmark: _Toc346027459]1、技术开发、工艺体系、质量保证概况
1、 质量保证体系
[image: 日本FANUC Oi mate 数控系统《CY—K40型全功能数控车床》副本]我公司按照ISO9001《质量体系设计、开发、生产、安排和服务的质量保证模式》建立了质量保证体系，编制了质量手册各种相应的支持性文件，明确各部门及有关人员的质量职责和权限，形成了有效的质量保证体系，公司每年都进行内部质量体系审核和定期管理评审，保证质量体系适宜、有效、持续的运行。
根据质量保证体系的要求，我公司建立有完善的质量检验系统，配有足够的检验人员和仪器设备，总原材料、外购件购买到整机发货出售都严把质量关，机加工件实行工序检验，入库前复检，每件工件上检验状态标注明显，不合格零件决不转入下道工序。焊接结构件按工序要求检验并做记录，焊接除达到表面质量要求外，还要依据GB/T14405-93标准要求，实行100%射线或超声波探伤检验。对合格分承包方，铸造件进厂每批均进行化学成分分析和机械性能试验，热处理每炉检验，对于有淬硬深度要求的工件，定期用机加工方法解剖检查，表面涂漆逐台检验漆膜附着力和厚度，只有当整机所规定的检验项目全部合格后产品才能出售，确保产品合格率达100%。
2、 产品的开发和设计
[image: ]我公司由技术部专门负责起重机的设计以及新产品开发，由具备相应资格的技术人员任职，项目包括轻小型起重设备，如：电动葫芦、电动单梁、电动悬挂起重机；大型起重设备如：通用桥式起重机、龙门起重机、防爆、绝缘桥式起重机、电磁桥式起重机等。我公司对设计质量实施严格的控制，从设计和开发的策划、组织、设计输入、输出、评审、验证到确认和更改，都规定了具体的方法和步骤，确保了产品设计资料完整、正确、统一，充分满足用户的需求。
3、 制造工艺及工艺保证体系
我公司建立、健全了一套完整的工艺体系，工艺的编制和管理由技术部门负责，除铸造外，具备有满足起重机工艺工序要求的设备，如机加工，热处理、装配、检验、包装、发运等，并配备有专职的工艺管理人员，从生产工艺的制定、验证、执行、监督、检查到工装的生产和管理都处于受控状态，对于特殊工序，如焊接、热处理等，从其上岗人员的资格、设备工艺能力的验证到工艺参数的跟踪监控都提出了明确的要求，保证了特殊工序质量的稳定性，全公司制定有各种工艺守则17个，通用技术条件6个及各工序的操作指导卡，充分保证产品达到设计要求。
[image: ]焊接结构件的生产是我公司生产的重要组成部分，投产前，各种钢板都要通过抛丸机进行表面处理。主梁、端梁的上、下盖板及腹板的对接均采用埋弧自动焊。为了保证主梁、端梁的几何尺寸，在盖板、筋板、腹板定位焊完成后，按照工艺确定的焊接电流、电压、焊接顺序、方向、焊接的分布进行二人、四人对接焊接，确保结构件受热均匀，变形在控制范围内，然后在平台上进行桥架对接和起吊翻转焊接。小车架的焊接采用手工电弧焊，对接在平台上进行，用工装夹具固定在平台上焊接。在结构件的生产过程中，根据生产过程的检验结果，我们采用变换支撑点，变换焊接顺序、旁弯、同一截面高低差、垂直度等几何尺寸达到国家标准要求。机械加工件工艺齐全设备先进，操作人员在加工中都严格执行了“三按”和“四检“制度，每批工件均带有工序流转卡，经检验合格后方可转入下道工序，每批工件根据其工艺流程安排在不同机床上加工，如单梁横梁在镗床上制孔，端梁与主梁连接面在组合机床上铣面，同时还可以制孔，大车车轮、滑轮及卷筒在车床上加工，联轴器内外齿及开式齿轮传动在高频炉加热淬火。
车轮在专用设备进行表面加热淬火，达到淬硬深度≥20mm处，硬度≥HB260，踏面为HB330～380。我公司专门设置有装配车间，分别负责电动葫芦、电动小车和大车运行机构的成装，车间配有满足工艺要求的各种设备，如压力机、检验机、电焊机、切割机、弯管机、钻夹和各种工卡量具，整个装配严格按工艺操作，装配结束后对电动葫芦逐台进行负荷试验，小车及大车部分作空运转试验，表面涂漆按《油漆工序守则》执行。
4、 外购零部件质量控制
[image: \\192.168.0.146\各子公司\郑州卫华\减速机成品库.JPG]我公司所需的外购件均选用国内外名优厂家产品，如减速器、电机、电磁铁、制动器、钢丝绳、电器设备直接从生产厂家购进；车轮、吊钩为购进毛坯件，在本公司自行加工，原材料及型材也是购于全国各大钢铁公司，所有供货厂家均为经公司有关部门评审确定的合格分承包方，外购件检验部门要依据《外购件检验规程》进行逐项验收，合格后方可办理入库手续。














2、技术开发，工艺体系，质量保证概况
一、产品的开发和设计
本公司设有技术部专一负责起重机的技术管理和新产品开发和设计，有具备相应资格的技术人员任职，项目包括轻小型起重设备，如：电动葫芦、电动双梁、电动悬挂起重机；大型起重设备如：通用桥式起重机、龙门起重机、防爆、绝缘桥式起重机、电磁桥式起重机、装卸桥机等。本公司对设计质量实施严格的控制，从设计和开发的策划、组织和技术接口、设计输入、设计输出、设计评审、设计验证到设计确认和设计更改，都规定了具体的方法和步骤，确保了产品设计资料完整、正确、统一，充分满足了用户的需求。
二、制造工艺及工艺保证体系
本公司建立健全了一套完整的工艺体系，工艺的编制和管理有技术部门归口负责，除铸造外，企业具备有满足起重机工艺工序要求的齐全设备，如机加工，热处理、装配、检验、包装、发运等，并配备有专职的现场工艺管理人员，从生产工艺的规定、验证、执行、监督检查到工装的生产和管理都处于受控状态，特别是对于特殊工序，如焊接、热处理等，从其上岗人员的资格、设备工艺能力的验证到工艺参数的跟踪监控都提出了明确的要求，保证了特殊工序质量的稳定性，全公司制定有各种工艺守则17个，通用技术条件6个及各工序的操作指导卡，充分保证可产品的生产质量达到图纸设计要求。
焊接结构件的生产是本公司生产的重要组成部分，投产前，各种型材和板财都要通过抛丸机进行表面处理，并喷涂防锈底漆。主梁、端梁的上、下盖板及腹板的对接均采用埋弧自动焊、腹板的下料采用微机控制，剪板用剪板机进行下料。为了保证主梁、端梁的几何尺寸，在盖板、筋板、腹板定位焊完成后，按照工艺确定的焊接电流、电压、焊接顺序、方向、焊接的分布进行二人、四人对接焊接，确保结构件受热均匀，变形在控制范围内，然后在平台上进行桥架对接和起吊翻转焊接。小车架的焊接采用手工电弧焊，对接在平台上进行，用工装夹具固定在平台上焊接。在结构件的生产过程中，根据生产过程的检验结果，我们采用变换支撑点，变换焊接顺序、旁弯、同一截面高低差、垂直度等几何尺寸达到国家标准要求。机械加工件工艺齐全设备先进，操作人员在加工中都严格执行了“三按”和“四检“制度，每批工件均带有工序流转卡，经检验合格后方可转入下道工序，每批工件根据其工艺流程安排在不同机床上加工，如单梁横梁在T68B镗床上制孔，端梁与主梁连接面在组合机床上铣面，同时还可以制孔，大车车轮、滑轮及卷筒在CQ6810车床上加工，联轴器内外齿及开式齿轮传动在高频炉加热淬火。车轮在专门设备进行表面加热淬火，达到淬硬度≥20mm处，硬度≥HB260，踏面为HB330~380。本公司专门设置有装配车间，分别负责电动葫芦、电动小车和大车运行机构的成装，车间配有满足工艺要求的各种设备，如压力机、检验机、电焊机、切割机、弯管机、钻夹和各种工卡量具，整个装配严格按工艺操作，装配结束后对电动葫芦逐台进行负荷试验，小车及大车部分作空运转试验，表面涂漆按《油漆工序守则》执行。
三、外购物资质量控制
本公司生产的起重机所需的外购件均选用全国名优厂家产品，如减速器、电机、电磁铁、制动器、钢丝绳、电器设备直接从生产厂家购进；车轮、吊钩为购进毛坯件，在本公司自行加工，原材料及型材也是购于全国各大钢铁公司，所有供货厂家均为经公司有关部门评审确定的合格分承包方，不属于本公司合格分承包方的单位一律不准采购，外购件引进生产后，检验部门还要依据《外购件检验规程》进行逐项验收，合格后方可办理入库手续。
四、质量保证体系
   本公司按照ISO9001《质量体系设计、开发、生产、安排和服务的质量保证模式》建立了质量保证体系，编制了质量手册和二十六个程序文件及相应的第三层支持性文件，规定了各部门之间的联系渠道和方法，明确了各部门及有关人员的质量职责和权限，形成了有效的质量保证体系，公司每年都进行内部质量体系审核和定期管理评审，针对存在问题采取纠正和预防措施，保证质量体系适宜、有效、持续的运行。
根据质量保证体系的要求，本公司建立有完善的质量检验系统，配有足够的检验人员和仪器设备，总原材料、外购件购买到整机发货出售都严把质量关，机加工件实行工序检验，入库前复检，每件工件上检验状态标注明显，不合格零件决不转入下道工序。焊接结构件按工序要求检验并做记录，焊接除达到表面质量要求外，还要依据GB/T14405-93标准要求，实行100%射线或超声波探伤检验。对合格分承包方，铸造件进厂每批均进行化学成分分析和机械性能试验，热处理每炉检验，对于有淬硬深度要求的工件，定期用机加工方法解剖检查，表面涂漆逐台检验漆膜附着力和厚度，只有当整机所规定的检验项目全部合格后产品才能出售，确保产品出售合格率达100%。
五、售后服务
   本公司建立有专门的售前售后服务队伍及售后信息网络，售后服务人员有经验丰富的机械及电气工程技术人员组成，在接到用户反馈的质量信息后能够立即派人前去处理，在三包期内免费为用户服务，三包期外提供优惠的服务。
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