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1．编写目的：

通过对本教材的学习,使公司骨干人员对
 公司的质量管理制度到更全面的认识和理解,
 帮助更多的人遵守公司的质量管理制度。

说明



2．适用范围：

QC、技术员、工程师、作业长



3．主要内容：


 
公司的质量方针


 
公司的质量目标


 
公司的质量实名制


 
公司的质量工艺纪律


 
船舶产品质量检验制度


 
质量信息管理制度


 
公司的质量考核办法


 
质量事故分析及赔偿制度


 
相关的质量奖惩



公司的质量管理体系ISO9001从2004年建立以来一直不断地更新

 保证与公司发展与时俱进。目前所使用的是2008（C）版。



 

本公司的产品是船舶，属于劳动密集型产品，船舶建造过程中

 全体员工必须始终把“认真”二字贯穿于工作之中，质量是做出来

 的，只有认真才可能取得好的质量。认真务实的作风是使各项质量

 活动处于受控状态的基石。每个职工都要把各自的质量责任牢记心

 中，贯彻和执行本公司的质量方针、质量目标。



 

公司提倡和要求质量自主管理，并落实“三自”（自我检验、自

 己区分合格与不合格、自做标识）、“一控”（控制自检正确率）

 要求。

一、质量方针

认真于行，责任在心，用户满意



二、公司的质量目标

1.产品质量满足合同和有关法律、法规的要求，向顾客提
 供满意的产品和服务；顾客满意度达到90%；

2.确保项目一次报验合格率不低于90%，船舶焊接X光一次
 拍片合格率不低于85%；

3.每年开发一至两种新工艺、新技术，提高产品水平；

4.顾客反馈信息100%予以答复；

这是公司努力的方向，每年公司企划部会依据公司的质
 量目标下达一系列质量指标给各个部门，各部门也会分
 解成自己本部门的质量目标并经过部门长审批后报企划
 部，这些指标将成为考核各部门工作绩效的依据。



三、公司的质量实名制

质量实名制的目的：为加强作业质量控制，组织
 全员质量自主管理，形成自我约束的管理机制；贯彻
 质量是做出来的思想，谁做谁检查，谁做谁负责修复
 缺陷，谁做谁承担责任；提高作业人员的责任心，实
 现产品作业质量有据可查，可及时跟踪，促进质量自
 检、互检体系的落实；达到作业基准，并一次合格，
 保证自检、互检后的产品质量100%合格，禁止不合格
 品流入下道工序。

质量实名制的适用范围基本上覆盖了全公司造船质
 量的全过程，但目前仅在船体焊接管理上试用，今年

 还要进一步推广。



焊接实名制流程见下图：





四、公司质量工艺纪律

目前公司已正常运行的是DYMM03-67-2008《焊接工
 艺纪律管理制度》，全面质量工艺纪律管理制度正在

 编制之中，将于3月底完稿，4月份进行全厂宣贯，5月
 份正式运行。

目前的焊接工艺纪律由品保部的焊接工艺员、无损
 检测员负责监督及考核，其考核结果（包括将来的全

 面的质量工艺纪律考核结果）统一由品保部质量管理
 科来汇总、统计。所有质量考核结果交人力资源部，
 会处罚、奖励到个人，也会纳入部门或外包队的季度、

 年度绩效考核。（这也会影响到部门长及在座各位绩
 效考核）



五、船舶产品的质量检验制度

本公司质量检验依据的标准有：《DYS船舶建造
 质量标准》（目前有效的2008版）、《大洋造船有限
 公司中船舶检验规程》、《中国造船质量标准》（目
 前有效版本CB/T4000-2005)、相关的GB、CB、船舶所
 登记的船级社《钢质海船入级和检验规范》及相关规
 则的要求并且还要结合相关图纸、工艺文件或资料的
 技术要求。

本公司实行的是“三级检验制度”，自检→内检→外
 检。



自检:具体作业项目的施工人对其所施工的工件质
 量负责自检自纠；施工部门的班组（工段）、
 作业长或其指定的专人负责具体项目对施工人
 的产品质量检查。

内检:船舶产品生产过程的质量检验由品保部QC人
 员负责执行。（OFFSHORE事业部由其部门的QC
 负责内检）

外检:船东、船检按品保部（或OFFSHORE事业部）
 QC人员向其提交的项目进行质量检验认定。



结合本公司的质量方针及推行的质量实名
 制，自检这个环节相当重要，下面我们说细地
 讲一下自检的职责（详见与不见体系文件

 DYMM03-13-2008（C)《船舶产品质量检验制
 度》）

 
。



施工者职责

1.   所施工的项目结束完成后，根据施工图纸、工艺文件
 和作业指导书的技术要求检查核对自己所施工的部件是否

 满足具体技术质量要求，不达标的在检查过程中标注记
 号，即时修补、改正，是实现产品质量的直接责任人。

2.  自查认为合格后如实填写《自查记录表》，向所属的
 负责人（作业长）提出检验申请。

3.  及时向负责人报告在施工中发现的标注、表述不明确
 的或违背常规要求的事项，必须在问题澄清后方可继续施
 工，杜绝盲目施工。

4.  维护施工部件及其周边环境的整齐、整洁、保护，避
 免产品的意外伤害和危及产品质量的隐患排除，应确保在
 施工过程中严格执行工艺纪律、按照工艺流程正确实施操
 作，杜绝危害材料、设备的性能及完好性的不规范操作。



作业长职责

1. 施工项目的班组（工段）长或其指定的作业长是自检工
 作的责任人，也是施工单位责任人，是内检质量一次合格

 率的第一责任人。
2. 负责按自检所需的图纸、工艺文件和作业指导书以及

 《自检记录》复查施工产品质量是否满足要求，对不符合
 要求项在相应产品位置或《自检记录》上做出标注，限令
 即时整改并确认合格，直至认为全部达到向内检提交的状
 态。

3. 负责及时向生产运行部监造科反映图纸、工艺、缺陷等
 非本人能解决的问题，直接影响工期的必须立即向产品所

 属部报告。



4. 负责监督指导施工者执行工艺纪律遵守操作规程，对施
 工过程实施巡查和监督，保证各种影响产品质量的因素处

 于正常状态，落实QC在巡检中所提意见的整改。
5. 负责按照计划时间完成自检，提前或按期提交QC内检，

 按QC规定的时间表处理好内检意见直至通过内检。
6. 配合QC向船东、船检提交外检，负责交验前检查整改交

 验现场的环境清洁、通道、脚手、安全防护措施等外围条
 件，并制止影响交验的作业，负责船东、船检的现场安全
 监护，对其提出的整改意见负责按时按质整改完成。



质量信息管理制度

质量信息管理主要是由品保部的质量管理科来完成。质
 量信息的来源主要有：

1. 经营部定期统计的售后船舶质量信息；
2. 生产部门在生产过程中图纸、现场建造等质量信息；
3. 品保部进货检验、现场检验、无损检测、质量工艺执行

 情况等质量信息；
4. 财务部定额外工时、材料增补信息；



每年会有一份完整的全公司质量方面的各项指
 标完成情况的统计分析表交企划部。表面看这项工
 作与在座各位没有关联，但是这个结果是由各个部
 门做出来的，也是公司质量实际水平的体现。同时
 这个结果也会影响到公司整体规划各下一年度质量
 计划。



公司2009年度质量指标有：

1. 拍片一次合格率85%；

2.项目报验一次合格率（分内检、外检）90%；
3. 顾客满意度90%；
4. 开发新工艺、新方法2项以上；
5. 顾客反馈信息予以答复100%；
6. 合同评审率100%；
7. 培训计划完成率90%；
8. 计量器具检定率100%；
9. 图纸差错率≤2%；
10. 供方评定率95%；
11. 设备完好率90%；
12. 特种作业上岗证率100%；



七、公司的质量考核办法

目前公司执行的DYMM03-17-2008(C)《质量考
 核办法》将被《质量考核实施细则》代替。目前的

 考核办法，仅对各部门的季度质量目标和质量事故
 进行统计考核，以后将会加入更多的质量元素，尤
 其是质量管理方面的考核。也就是说，以后不仅仅
 注重结果和进度，同时也关注过程。公司希望通过
 质量管理使大家少走弯路（即在节能降耗）的基础
 上，达到所需的结果。



八、质量事故分析与赔偿制度

公司的DYMM03-19-2008(C)《质量事故分析、
 报告及损失赔偿制度》大家可以看看，这里主要是

 强调一点：公司从2009年2月份将该文件的重大质
 量事故的经济赔偿从原来的10%～50%调整到10%～
 100%，可见公司对质量事故处治力度的增强。另

 外，除了经济赔偿，依据《质量考核实施细则》还
 会有额外100～1000元的经济处罚到相关责任人。



九、相关的质量奖惩

公司目前的质量方面的奖惩文件有：

（一）DYMM03-68-2008(C)《焊接工艺纪律处罚细
 则》详细条款摘选如下：

1. 本厂及劳务工程队焊工不按规定佩戴胸卡上岗操作的
 （胸卡一律随身携带）罚款20元。胸卡一经办理，专人使
 用妥善保管，不得转借给他人使用，严禁私自涂改，一经
 发现，每次罚款50元。

2. 酒后进入工作岗位并实施焊接工作的罚款50元。
3. 不服从焊接工艺员、无损检测员管理的罚款50元；对焊

 接工艺员、无损检测员有谩骂、对抗行为的从严处罚、直
 至解除合同。



4.使用碱性焊条的作业人员（包括各工种），作业时焊条必
 须用保温筒盛装，而且使用时间不得超过4小时，焊条不得

 随便放于施工场地，一经发现，一次罚款20元。
5.遗留在施工现场上的电焊条（含电焊条头），罚责任人每

 根2元；50根以上的罚辖区责任人每根4元；对责任人不明确
 的罚部门责任人每根6元。

6.焊工领用焊条，必须以焊条头换领，调换率要求达100％。
 仓库保管员不认真履行岗位职责，敷衍了事，一经查实，罚

 款50元。
7.电焊线缆未与焊机桩头拧紧就开机使用的责任人，每次罚

 款50元。
8.焊道内有锈、水、油污，未清理进行焊接操作的，罚款50

 元，并追究负责人连带责任。



10. 下雨天、有雾天在室外进行焊接操作的，罚款50元，并
 追究负责人连带责任。

11. 自然风力在3级以上，在室外进行焊接操作未采取挡风
 板的，罚款50元，并追究负责人连带责任。

12. 铸钢、高强度钢需加热焊接而未加热进行焊接操作的罚
 款50元。

13. 在焊接过程中未使用专用工具（砂轮片、钢丝轮、钢丝
 刷、磨头、焊接手锤等）清理焊缝、焊道的罚款50元。

14. 未按《船体焊接基本规程及焊接参数手册》标注的焊接
 参数进行焊接操作的罚款50元。违反焊接工艺规程操作，至
 焊缝有严重质量问题的，每次罚款100元。

15. 在多层多道焊接时，药皮未敲清而进行焊接的，一经发
 现，一次罚款50元。

16. 高强度船体结构用钢用酸性焊条施焊的，一经发现，一
 次罚款50元。



（二）
 

DYMM03-20-2008(C)《无损探伤结果奖罚执行
 办法》摘选如下：

以无损检测图、日常抽检和船东/船检额外要求的数量
 为依据：

1. RT（拍片）一次合格奖25元/张，不合格罚100元/张；
 一次返修必须合格，不合格罚150元/张；二次返修不合格
 罚300元/张（焊工和所在工段长均摊）。

2. UT（超声波）一次合格奖25元/米，不合格罚100元/
 米；一次返修必须合格，不合格罚150元/米；二次返修不

 合格罚300元/米（焊工和所在工段长均摊）。
3. PT（渗透）、MT（磁粉）一次合格奖25元/米，不合格

 罚100元/米；一次返修必须合格，不合格罚150元/米；二
 次返修不合格罚300元/米（焊工和所在工段长均摊）。



（三）DYMM03-17-2008(C)《质量考核办法》。摘选
 如下：

质量考核组成 分值 扣分
备

 注

质量目标实现 20 与目标值相差1%扣3分，无数值类，一项未完成扣5分。

每

 项

 分

 值

 扣

 完

 为

 止

质量事故通报 40
出现质量事故通报主要责任部门一次扣5分，次要责任

 部门扣2分。

现场处罚 20
被现场检验及巡检处罚一次扣3分，若被通报则按通报

 扣分。

内审不合格项 10 年度内审中出现一个不合格项扣3分。

外审不合格项 10 年度外审中出现一个不合格项扣5分。
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