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附件 2

专项检查良好实践汇总

单位名称
良好实践

（要素化、典型化）
良好实践描述（关键要素、环节、理念、方法）

1
苏州纽威阀门股份有限

公司
标识管理和过程控制

1. 提高了标识的可追溯性。(1)所有阀门用材料都标识清晰，(2)每台装配好的阀门通

过唯一的系列号来识别，（3）特殊订单采用特殊识别，（4）检验合格后打标识钢印，如

RT/UT/PT 等。

2. 图示宣贯作业程序

通过图示化，程序化的要求，化繁为简，工人更易于领悟装配要领，检验员更容易抓

住控制点，便于控制和过程检查。

3. 压力试验自动控制

压力试验自动控制系统的投入使用，有效确保和改善了压力试验操作的规范性和试

验记录的详尽化。

4. 不锈钢阀门防铁污染

（1）打磨区域同碳钢打磨区域分开；打磨工具与打磨碳钢的工具分开；

（2）装配过程的工具使用不锈钢；周转的托盘与碳钢周转用托盘区分开；装配工位避

免有铁污染试验过程，避免阀门碰到铁素体；

（3）将铁素体污染作为一个不符合项，在各个检验环节，一旦发现即开单处理。
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单位名称
良好实践

（要素化、典型化）
良好实践描述（关键要素、环节、理念、方法）

2 宝银特种钢管有限公司 精细化质量管理

1、流程化：按照客户批准的制造大纲和工序作业指导书要求进行作业。

2、标准化：对可以量化的相关工序进行量化内控质量管理，如规定了成品冷轧的送进

量和车速、脱脂清洁用羊毛毡的个数，抛光用砂带的目数等，对不可量化的工序，建立

标样使用比对的方法进行质量管控，如脱脂清洁度标样、冷轧缺陷实物对比标样、热处

理后的变色标样等等，保障了工序质量的一致性和规范性。

3、信息化：在整个制造过程中，每支管材采用电刻管号为标识、借助现场强大的内部

信息化网络进行追溯性管理，实现了产品信息全流程的质量监测和管控，确保了产品的

可追溯性。

4、制度化：产品制造过程中以制度化的方式进行质量管理，如对本工序、工序间在生

产现场开展“三工序”活动，即验收上工序、控制本工序、服务下工序的质量管控活动，

保证产品制造过程的有序和受控。

3

烟台台海玛努尔核电设

备股份有限公司 焊接过程管理

1、台海玛努尔对焊接过程记录配置了专门的记录员，从领用焊接材料开始，到退还焊

接材料结束，整个过程都由记录员和焊工同时完成，过程所有的表格上都需两人同时签

字。

2、焊材复验合格后所有的焊材包装上都贴了台海玛努尔的合格标签。

3、对于焊条的使用台海玛努尔进行了详细的规定，焊条断弧不准再继续使用到产品上，

退回焊材库后，由焊材库人员挑出较长的进行保管，给非核工装和焊工练习使用。

4、在车间设立焊工资质面板，将每个焊工的持证项目、含义，资质到期时间都在罗列

在面板上，便于焊工资质的现场管理。
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单位名称
良好实践

（要素化、典型化）
良好实践描述（关键要素、环节、理念、方法）

4 上海第一机床厂 零部件加工精度控制

第一机床厂有限公司是一家专业生产核电站核岛主设备—堆内构件和控制棒驱动机

构的厂家。在堆内构件的制造中，关键在于大型零件堆型支承板、上、下堆芯板等零件

的精密孔系的精密镗铣加工，在多达 20 多个堆的制造过程中未发生孔系精度超差不符

合项。

在加工过程中，公司始终坚持质量第一，预防为主的理念，在加工前召开技术交流会，

充分理解图纸和加工工艺的要求。在动刀前的每一项操作进行操作员自检、互检、检验

员检验三重检查，并通过加工试件、由公司首席技师复核数控程序、模拟走刀等措施来

保证数控程序的正确性。通过这些预防性措施，确保把每一步操作都做对，从而保证产

品的质量.

5
东方阿海珐核泵有限责

任公司

1.焊工和无损检测人员

资质看板

2.内部经验反馈

3.加班时间限制以及对

焊接过程的工作时间安

排和工作业绩的考核

1、在公司焊接区域将焊工的资质情况进行挂牌张贴，其内容包括焊工姓名、焊接合格

项目代号、焊工证书编号、证书有效期、焊接编号。如资质情况有任何变化，将由技术

人员对张贴的内容及时进行更新。

对于焊接过程中所需进行无损检测的人员资质情况也进行可视化管理，由人力资源

部根据已取得HAF 602的无损检测人员资质清单，制作了相应的卡片，每个无损检测人

员都持有这种卡片，并随员工卡随时携带，有利于检验人员明确自己的无损资质情况，

监督人员也能随时确认检验人员的资质。

2、针对焊接过程中发生的质量问题，东方阿海珐质量部不定期的组织相关部门进行详

细分析，要求操作者也要参加分析会议。分析所形成的原因及相应的纠正行动由生产部

门汇编为经验反馈手册，同时在相关班组进行宣贯，以避免同类的问题重复发生。

3、鉴于焊接操作的特殊性及对产品质量的重要性，东方阿海珐公司遵循将重要的焊接

活动安排在白天的工作时间，便于关键过程始终处于技术及管理的监控中。并且，如果

焊接过程出现任何偏差，都能在技术人员的指导及批准下及时纠正，焊接过程中不会因

为出现问题而没有及时得到技术意见而进行下序的操作。

在焊工业绩管理方面，东方阿海珐不对焊工的工时进行考核，而只是对重复性由于

操作者原因而发生的质量问题进行记录，这样有利于以过程质量保证产品的最终焊接质

量，而不会要求焊工为保证工时而出现赶工的问题，以至于焊接过程质量不可控。
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单位名称
良好实践

（要素化、典型化）
良好实践描述（关键要素、环节、理念、方法）

6
江苏神通阀门股份有限

公司
重视质量管理

坚持质量透明，鼓励员工诚实工作，使员工的自觉性得到了很大的提高。

1、人人都是质检员制度。操作工拿到派工单以后的第一道工序，就是先检查实物是否

与图纸、质量记录单相符，是否有缺陷，没有缺陷的方可进入下一道工序。发现缺陷，

做好标识，及时报告，实行奖励。没有认真检查，将有缺陷的零件流转下去，按规定给

予重罚。

2、质量损失赔偿制度。对于民用产品，谁干坏了就由谁赔偿。但在核电事业部，公司

规定，自己干坏的零件，只要自己申报，做好标识，就不需要赔偿，如果隐瞒不报，就

要进行重罚。鼓励大家勇于曝露问题，杜绝隐患。

7
东方电气（广州）重型

机器有限公司
经验反馈与风险管控

东方电气（广州）重型机器有限公司（以下简称东方重机）将“管理提升”作为 2014

年企业管理和质量管理的核心工作，制定了《管理提升阶段工作计划》以及《2014 年质

量改进计划》，开展了经验反馈、风险点管控等主要改进工作。

1、结合集团经验反馈平台，东方重机成立经验反馈工作组并指定经验反馈工程师，开

展了公司、部门、班组三级经验反馈工作。公司级经验反馈由质量保证部负责组织开展

并跟踪落实，部门级经验反馈由各部门经验反馈工程师负责跟踪落实，班组级经验反馈

由各班组组织开展。通过大力推进和有效组织，东方重机及时对同行经验、核电厂现场

反馈问题以及公司内部的典型质量问题组织开展了经验反馈工作，有效预防了部分问题

的重复发生。

2、 借鉴同行经验，结合自身特点，东方重机推动了经验反馈工作，主要有如下特点：

（1）结合以往经验，组织评估和分析新项目制造难点，并拟定管控方案，发布新项目

风险点清单；

（2）结合风险点清单、制造经验，组织识别月度生产计划中的重点和难点项次，制定

管控方案，发布月度关键风险点清单；

（3）定期评估风险点及风险点管控成效，对风险点实施动态管理。

通过对风险的识别和管控，对生产过程中的重点和难点工序实施风险预防，降低了风险

点工序问题的发生率。
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单位名称
良好实践

（要素化、典型化）
良好实践描述（关键要素、环节、理念、方法）

8 上海核电设备有限公司
1.体系量化评估

2.质量风险点识别与管控

1、体系量化评估

上核采用一种量化工具，用以在不同层次量化评价核电质保大纲运行的有效性。该

量化工具既能从公司层面对质保大纲的有效性进行总体量化评价，并对质量保证单个要

素进行量化评价，又能从部门层次按其承担的质保大纲那部分进行量化评价，并对质量

保证单个要素按其承担的部分进行量化评价，从而使公司各级管理层有更为直观的了

解：质保大纲的运行在多大程度上有效，哪些方面需要改进，需要作多大努力，明确了

清晰的质量改进方向。

2、质量风险点识别与管控

上核作为核岛主设备的制造加工企业，产品的质量直接关系到核电安全的重大问题。而

其质量管理面临着以下具有挑战性的特点。产品技术种类全面，工艺路线复杂，“能级

系列化、技术路线和机型多样化”使质量信息的种类多样、复杂，对分析质量管理重点

带来了较大难度。配备齐全，质量因素复杂，风险系数参差不齐使质量管理措施的落实

需要消耗大量的人力、物力。针对上述两种情况了更好的控制核电产品制造过程中的质

量问题易发点，公司建立了质量风险点的识别与管控制度。通过质量风险点的管控建立

一套监督、监控和规范的机制；在订单规模化、能级系列化、技术路线多样化的核电产

品制造过程中，持续地降低公司的制造质量风险，同时累积了技术经验并进入了质量持

续改进的良性循环。上核在近两年的摸索中初步建立了这套管理方法的架构，包括管控

团队的建立，风险点识别，管控措施制定，管控措施的落实跟踪，风险数据库的建设等

工作板块。


