1. [bookmark: _Toc414865782]施工组织设计文件
（1）施工方案及技术措施
[bookmark: _Toc385227612]履行合同的组织措施及方案
1、成立该起重机合同的专项项目部，由一名项目经理主抓，并协同生产部、供应部、质检部等部门，全力搞好本项目各项工作的落实、实施。
2、制定出详细落实本项目的各项方案（技术方案、采购方案、配套外协方案、生产方案、方案、供货日期、运输方案等）并制定进度表，有序进展。
3、监督、督促各项方案的落实、进度、并随时进行协调，解决项目实施过程中出现的各种问题。
4、实行产品的质量否决制，确保产品制造质量（强化本公司已有的质量跟踪卡制度，质检员严格把关）。
5、会同业务经理及时与招标方进行沟通协调。
6、专项项目部对产品的设计、制造、供货、质量等全过程负全面责任。
投标项目生产计划安排
本公司如能中标，将对该项目中的起重设备作如下的生产计划安排。
（1） 由技术部负责工艺制造专业技术人员编制该项目中各种起重设备的工艺路线。
（2） 根据技术部门编制的工艺路线，生产部门编制出相应的生产大纲与作业计划。
（3） 根据生产部门编制生产大纲和作业计划作好各项技术准备，包括购进板材、型钢、外配套部件和电气部件等外购件。
（4） 根据工艺路线、生产大纲、作业计划组织有关车间对板材、型钢等钢结构部分原材料进行除锈或组焊后进行除锈，然后进行下料组焊，对机加工件进行外协或下料、粗加工、热处理与精加工。
（5） 对组焊后的各钢结构部件进行组装成桥架，同时在桥架上组装起升和运行机构及电气部分，然后进行各种相关检验，调试与试运转等。
（6） 按作业计划进行包装、发货运输至用户。
（2）质量保证措施
一、采购的质量控制
1、人员控制：
采购人员应具备较高素质，懂经济合同法和本公司主要工艺环节及产品技术标准，并具有法人代表委托书。必须作好采购质量计划，搞好对供应商的资格审查（和认证）。
2、进公司原材料质量控制
原材料进公司须经过严格检查，每批材料须附有完整的质量证明材料，在合格的基础上，我公司还要取样进行材质抽查，其手段有化学分析、力学性能试验等，确保原材料的质量。
3、配套电气质量控制
配套电气供货厂家经过严格选点、定点，确保其生产能力，而且具有长期供货的能力，质量稳定可靠。
定有专人采取到公司检查和供货时检查的方式进行质量控制，所有电气配套件全部逐件验收，重要的部件如电机、控制箱、柜等，通电试验。
二、金加工质量控制
1、人员控制
1.1所有金属加工人员必须熟练掌握设备性能和主要技术参数，正确使用和维护。
1.2操作者必须熟悉产品图样及技术文件。
1.3操作者必须严格执行工艺纪律。
1.4操作者应严格执行“三自一控”，做到不合格的不转序，零件不符图样要求时应按“不合格控制程序”进行处置。
2、材料控制
不合格的原材料及零件毛坯不准投产。
3、设备控制
设备部门应保证设备的精度和完好，具体管理要求按QZ08-10执行。
4、计量器具控制
根据工艺要求配备计量器具，计量科应保证计量器具的精度、准确度及有效周期。
5、工艺装备控制
根据工艺要求配备工艺装备，工具科保证工艺装备的精度和完好，进行周期检查。
6、环境控制
严格执行定置管理，生产现场必须保持整洁。
7、检验控制
按图样和工艺文件认真检查，填写检查记录，并签字。在被检查零件规定位置作标记，负责对零件生产的全过程进行监督检查，并将结果填入“加工路线单”，并签字。
三、热处理质量控制
1、人员控制
热处理人员和检验人员必须经过培训且持证上岗。
2、设备控制
设备控制应按QM08-10的规定进行控制。
3、材料控制
3.1零件的材料必须符合图样要求。
3.2加热介质和冷却介质应符合标准要求，介质必须根据技术要求定期分析。
4、工艺控制
4.1研究所应根据零件质量控制要求编制工艺。确定工艺参数。
4.2热处理工艺必须符合标准。
5、工艺参数的控制
5.1一般热处理：加热温度、保温时间、保温温度、冷却方式、冷却速度、冷却介质及温度、出炉温度、淬火转移时间等工艺参数。
5.2化学热处理时除对所列工艺参数进行控制外，还应对渗碳过程的碳热进行严格控制，离子氮化时还应控制氮化时间、保温时间、升温速度等数。
6、生产过程的控制
6.1操作者应熟悉所使用热处理设备的性能及主要技术参数。
6.2对关键件的热处理，工艺人员应向操作者进行技术交底。
6.3控制点的设立可按研究所规定的关键零件质量特性，并符合QM06-01的规定。
7、计量器具、仪器仪表的控制
7.1热处理使用的仪器仪表配备必须符合工艺规程要求。
7.2热处理使用的计量器具、仪器仪表必须进行校对、修正和周检。
7.3热处理的仪器仪表、计量器具必须符合QM10-01的规定。
四、焊接质量控制
1、人员控制
1.1范围：铆焊、焊工、切割工、钢结构检验员、焊接检验员、无损检测人员。
1.2资格：1.1中人员必须按工人技术等级标准进行资格认证，必须经过考核，持证上岗。
1.3检验人员必须具有连续五年以上生产经验，并经过培训。必须按《锅炉压力容器检测人员考试细则》的要求考试合格才能上岗。
2、设备控制
2.1控制范围：焊接设备、气割设备（重点是数控切割机）、剪切设备、校平设备、起重设备等。
2.2焊接设备、气割设备必须有准确显示工艺参数（电流、电压、速度等）的计量仪器仪表，用于监视工艺规范的执行情况。
3、材料的控制
主梁和端梁关键件的材、焊接材料必须符合有关标准规定，并应有质量证明文件和清楚的标记。
4、工艺控制
4.1焊接工艺人员根据图样和工艺试验报告和有关标准编制产品焊接工艺。
4.2车间工艺人员应巡回抽查焊接件的质量和影响质量的主要因素。
5、工艺装备的控制，按QM08-13的规定进行控制。
6、计量器具的控制
计量部门应按QM10-01的规定对30/50钢卷尺、水准仪、弹簧秤和万能焊接检验尺等计量器具进行控制，并对其精度、准确度及有效性负责。
7、焊接生产过程的控制
7.1操作者必须熟练和掌握焊接件的技术规范，应熟悉所使用设备和工艺装备的性能及主要参数，并能正确使用设备和工艺装备。
7.2凡产品标准规定的一、二级焊缝的焊接工艺参数应及时做好记录，并打上操作者的钢印。
7.3环境的控制，结构车间应尽量保证生产场地整洁、道路畅通。
8、质量检测控制
在筋板下料，腹板放样和下料、盖板对接、主梁箱体及主梁的组焊时应进行工序检查，以保证下料、组焊的质量能满足焊接质量要求，焊接成品应进行最终检验，并对对接焊缝进行超声波探伤检查，具体要求见超声探伤报告。
检验人员应将检查及时准确地填入检查记录。
五、总装质量控制
1、人员控制
1.1操作者根据生产任务单，准确并熟悉图样及有关技术文件。
1.2操作者应了解产品性能及各部件的使用功能。
1.3操作者掌握配用机械设备的使用性能及其它主要参数，正确使用设备。
2、装配质量控制
2.1被装配的零件必须具有检验合格标记。
2.2外购、外配零部件应符合标准规定并有产品合格证。
2.3装配前应察看零部件主要部位是否有碰划伤、锈蚀等现象，发现不合格品不得装配。
3、计量器具控制
计量部门应保证装配使用的计量器具的精度、准确度及有效周期。
4、关键工艺装备控制
关键工艺装备的使用和维护按 “工艺装备管理程序”执行。
5、环境控制
严格执行定期管理，生产现场必须保持整洁。
6、检验控制
按图样要求和产品标准及检验规程认真检查装配质量，填写原始记录，并按“产品验证质量控制程序”进行处置。
检验人员对装配过程进行监督检查，作好原始记录。

