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[image: ]公司在生产制造过程中对产品实物质量的控制管理，主要是通过：“四个评审，八个控制、两种标识和内部质量管理”来实现的。
四个评审即是管理评审、合同评审、设计评审和不合格品评审。
八个控制即设计控制、文件和资料控制、采购控制、顾客提供产品的控制、过程控制、检测和实验及检测设备控制、不合格品控制和质量记录控制。
质量体系要求两种标识—产品标识、检验和实验状态标识。
内部质量体系审核是推动质量体系有效运行、增强自我完善机制的有力措施之一，发现和提出的不合格项，及时下达“纠正措施通知单”，提出纠正要求，限期责任部门制定和实施纠正措施。对潜在的不合格原因，由质管部组织召开质量分析会，协调各有关单位查找潜在的不合格原因并采取预防措施。
[image: ]为保证产品质量，严把材料采购关，按ISO9001标准实行外协控制和采购控制。对采购的金属材料均需具有炉号、批号、材料化学成分、机械性能的实验报告及出厂合格证书。取样进行理化实验，合格的材料方可用于产品制造。
为保证金属结构件的防腐和增强油漆附着力，设有钢材预处理线。对板材、型材均做抛丸除锈，除锈等级达到	GB8923标准规定的Sa2.5级，除锈后喷涂厚度为20μm厚的无机硅酸锌底漆予以防护。
为保证板材、型材表面平整，避免翘曲，下料前对钢板均进行矫平处理，型材在矫直机上进行矫直。为保证结构件板材零件的尺寸的准确性，设有数控切割机进行板材下料切割。根据焊接工具要求有焊接坡口的型材，下料后按标准在刨边机或半自动切割机上完成焊接坡口的备制。型材下料采用带式锯床切割。
结构件组装焊接无损检测
结构件板材拼接，结构件的组装均在平台上完成。焊接采用埋弧焊和二氧化碳气体保护焊。焊接规范严格按焊接工艺评定的规范执行。
[image: ]为保护焊缝质量，设有无损检测室，检测设备有超声波探伤仪，X射线探伤仪，按图样要求对焊缝，以及板材、铸锻件进行无损检测，避免焊缝及原材料内部缺陷埋下质量隐患。为提高金属结构表面质量，对结构件组焊或部件要进行后处理，后处理项目主要为裸露边缘修磨倒圆、焊接飞溅物清除，对焊缝及底漆损伤表面进行手工喷砂处理，处理后的结构件采用高压喷枪喷涂油漆。
零件热处理
公司热处理车间主要设备有井式气体渗碳炉、高频感应加热及超音频感应加热成套设备和井式回火炉，对起重机机械零件如车轮、轴类、齿轮、联轴器内外齿套、制动轮等零件进行调质或淬火或渗碳淬火处理。
售后服务我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

image1.png




image2.png




image3.png




