质量保证计划承诺
1、质量保证体系模式：
我厂按照GB/T19001—1994idtISO9001：1994《质量体系、设计、开发、安装和服务的质量保证模式》建立了质量保证体系，编制了质量手册和二十四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，工厂每年都进行内部质量体系审核和定期进行管理评审，针对存在的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。
2、设计开发质量控制:
   我厂设有二个处室负责起重机的开发和设计，并安排具备相应资格的技术人员任职，设计工作基本实现CAD化，每个处下设机卸设计科和电器设计科。设计一处共有16人，主要负责设计轻、小型起重设备，如电动葫芦、电动单梁、电动悬挂起重机等。设计二处共有人员20人，主要负责大型起重设备的设计，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、装卸桥等。我厂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、充分满足用户的需求。
3、加工工艺的质量控制
   我厂建立健全了一套完整的工艺保证体系，工艺的制定和管理由工艺处负责。工艺处共有技术人员20名，均有实践经验丰富的技术人员担任。除铸钢外，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、运输、售后服务等，并配备有专职的现场工艺管理人员。从生产工艺的制定、验证、监督检查到工装生产和管理都严格执行工厂制定的技术管理标准，使每项工艺管理活动都处于受控状态。特别是对于特殊工序如焊接、铸造、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督都提出了明确的要求，保证了特殊工序质量的稳定性，全厂制定有各种工艺守则7个，通用技术条件6个及各工序的操作指导，充分保证了产品的生产质量达到图纸设计要求。
4、外购物资的质量控制
我厂生产的起重机上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、电气设备直接从生产厂家购进，车轮、吊钩为购进毛坯件、本厂自行加工，原材料及型材也是购于全国各大钢铁公司，所有供货厂家均为我厂有关部门评审确定的合格分承包方，不属于我厂合格分承包方的单位一律不准采购。外购件进厂后，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。
5、质量检验和试验的控制
根据质量保证体系的要求，我厂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，从原材料进厂到整机发货出厂都严把质量关，机加工件实行工序检验，入库前复检验，每个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好记录，焊缝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；铸铁件每炉均进行化学成分分析和机械性能试验；热处理每炉检验，对于有淬火硬度要求的工作，每年定期用线切割换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合格后产品才能出厂，确保产品出厂合格率达100%。
焊接结构件的生产是我厂生物学重要组成部分，投产前，各种型材和板材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、下盖板腹板的对接均采用埋弧自动焊，腹板的下料采用微机控制的切割机完成，输入方程为fx=f中（1-4x2/s2）筋板用剪板机进行下料。在盖板、筋板和腹板定位焊完成后，按照工艺确定的焊接电流、电压、焊接顺须、方向、焊机的分布进行施韩，确保结构件受热均匀，变形在控制范围之内。然后采用二氧化碳气体保护焊，焊接四条角焊缝，并采用VSR援时效机消除焊接应力，最终是桥架的对装在翻转工装上焊接。小车架的焊接采用手工电弧焊，对装在平板上进行，焊接在固定的工装上完成。在结构件的生产过程中，根据生产过程的检测结果，我们采取变换支撑点、变换焊接顺须，使用定位工装、配合使用火焰校正等方法来控制和修复结构件变形，保证起重机的上拱度、旁弯、同一截面高低差、垂直度等几何参数达到国家标准要求。机械加工件我厂工艺方便，操作人员在加工中都严格执行“三按”和“三检”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T68镗床制孔，角型抽承箱在X334单柱平面铣床上加工，大车车轮滑钩及卷筒在CW1100车床上加工，联轴器内、外齿在高频炉上加热淬火，车轮在盐浴炉上进行表面加工后，实行分级淬火，保证淬硬层≥20mm，硬度≥HB260，踏面为HB330～380。我厂专门设置有五车间、九车间两个装配车间，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、校验台、电焊机、切割机、弯管机、钻床和各种工卡量具，整个装配严格按工艺工序操作，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HL18-11《油漆工艺守则》执行。
6、运输、安装的质量控制
我厂制定有Q/XQP1501-1997质量体系程序文件《产品搬运》。明确规定产品在生产制造过程中及吊装运输时就遵循的原则和方法，并配套制定有《搬运守则》等工艺性文件，保证产品从投产到交付用户在搬动过程中质量得到有效控制。

