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船舶生产企业生产条件基本要求※
1 一般规定

1.1 定义

1.1.1 船舶。指在中华人民共和国境内的企业建造的船舶并依照《中华人民共和国船舶和海上设施检验条例》、《中华人民共和国船舶登记条例》、《中华人民共和国渔业法》和《中华人民共和国渔业船舶登记办法》的规定应该进行法定检验和登记的船舶, 以及在国内建造的出口船舶。包括各类排水或非排水、机动或非机动的船、艇、筏、水上飞机、潜水器以及移动式和固定式海洋平台。

1.1.2 船长。一般船舶的船长指船舶的总长；渔业船舶的船长指自龙骨上缘量至最小型深85％处水线总长的96％或该水线从艏柱前缘量至舵杆中心线的长度，取大者，船舶设计为倾斜龙骨时，其计量长度的水线应和设计水线平行。
1.2  船舶分类

根据我国船舶生产的具体情况，各类船舶的分类按表1，钢质一般船舶的分类按表2。

表1  船舶分类

	船舶
	大     类
	中      类

	
	一般船舶
	钢质一般船舶

	
	
	铝质一般船舶

	
	
	玻璃钢一般船舶

	
	渔业船舶
	钢质渔业船舶

	
	
	玻璃钢渔业船舶

	
	
	木质渔业船舶


表2  钢质一般船舶分类

	钢质一般船舶
	钢质普通船舶（包括艇、筏）（指相对特种船舶而言，设计和建造难度一般、技术含量及安全性要求相对较低的船舶）
	钢质普通机动船舶
	海洋钢质普通机动船舶

	
	
	
	江海型钢质普通机动船舶

	
	
	
	内河钢质普通机动船舶

	
	
	钢质非机动船舶
	海洋钢质非机动船舶

	
	
	
	江海型钢质非机动船舶

	
	
	
	内河钢质非机动船舶

	
	钢质特种船舶（指设计和建造难度都比较大、技术含量及安全性要求都比较高的船舶）
	1、近海航区、沿海航区和无限航区航行的客滚船、滚装船、危险化学品船（驳）、液化石油气船（驳）、油船以及乘客定额一百人以上的客船；2、内河航行的船长大于60m的客船、客滚船、滚装船、危险化学品船（驳）、液化石油气船（驳）、旅游船以及闪点小于60℃的油船；3、海洋开发船；4、特种工程船（打捞救助船、潜水作业船、破冰船、浮船坞、水上作业平台）；5、调查船；6、高速船；7、载驳船；8、水上飞机、9、潜水器、10、海洋推（拖）船。

	
	海洋平台
	1、移动式海洋平台；固定式海洋平台


1.3 船舶生产企业分级分类原则

船舶生产企业按照其规模、生产船舶的类别、技术条件和生产能力进行分级和分类，并采用包容制。

1.4 船舶生产企业分类

钢质一般船舶生产企业分为三级10个类别，见表3。铝质一般船舶生产企业企业分为3个类别，见表4。玻璃钢一般船舶生产企业分为3个类别，见表5。


※ 说明：目前《中华人民共和国船舶生产许可证管理条例》（草案）正在报批过程中，在该条例正式颁布实施之前，渔业船舶生产企业仍按现行的《中华人民共和国农业部渔船修造厂认可办法》（农渔检〔1994〕2号）及其实施细则的有关规定实施认可管理。本基本要求中暂不包括对渔业船舶生产企业的具体要求。

表3  钢质一般船舶生产企业分级分类表

	一级
	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅳ类
	
	

	
	生产能力
	船长＞150m、或空船重量＞5000t、或主机功率＞6000kW的钢质普通船舶、钢质特种船舶以及移动式和固定式海洋平台。
	150m≥船长＞120m、或5000t≥空船重量＞3000t、或6000kW≥主机功率＞4000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。
	120m≥船长＞90m、或3000t≥空船重量＞1500t、或4000kW≥主机功率＞1000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。
	船长≤90m、或空船重量≤1500t、或主机功率≤1000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。
	
	

	二级
	类别
	
	
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	

	
	生产能力
	
	
	120m≥船长＞90m、或3000t≥空船重量＞1500t、或4000kW≥主机功率＞1000kW的钢质普通船舶以及内河航行的钢质特种船舶。
	90m≥船长＞60m、或1500t≥空船重量＞500t、或1000kW≥主机功率＞500kW的钢质普通机动船舶和110m≥船长＞60m的钢质非机动船舶。
	船长≤60m、或空船重量≤500t、或主机功率≤500kW的钢质普通机动船舶和船长≤90m的钢质非机动船舶。
	

	三级
	类别
	
	
	
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	
	生产能力
	
	
	
	90m≥船长＞60m、或1500t≥空船重量＞500t、或1000kW≥主机功率＞500kW的内河钢质普通机动船舶和110m≥船长＞60m的内河钢质非机动船舶。
	60m≥船长＞30m、或500t≥空船重量＞100t、或500kW≥主机功率＞100kW的内河钢质普通机动船舶和90m≥船长＞30m的内河钢质非机动船舶。
	船长≤30m、或空船重量≤100t、或主机功率≤100kW的内河钢质普通机动船舶和船长≤60m的内河钢质非机动船舶。

	注：表中每一类别包容其右侧、下面和右下侧的所有类别。例如：1、一级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业包容一级Ⅱ类、一级Ⅲ类、一级Ⅳ类、二级Ⅰ类、二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级Ⅰ类、三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业；2、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业包容二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级Ⅰ类、三级Ⅱ类、三级Ⅲ类和三级Ⅳ类钢质一般船舶生产企业；3、二级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业包容三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业。


表4  铝质一般船舶生产企业分类表

	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	生产

能力
	生产船长＞50m的铝质一般船舶。
	生产50m≥船长＞24m铝质一般船舶。
	生产船长≤24m铝质一般船舶。

	注：表中的每一类别包容其右侧的所有类别。例如：Ⅰ类铝质一般船舶生产企业包容Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业，Ⅱ类铝质一般船舶生产企业包容Ⅲ类铝质一般船舶生产企业。


表5 玻璃钢一般船舶生产企业分类表

	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	生产

能力
	生产船长＞24m玻璃钢一般船舶。
	生产24m≥船长＞12m玻璃钢一般船舶。
	生产船长≤12m玻璃钢一般船舶。

	注：表中的每一类别包容其右侧的所有类别。例如：Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业包容Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业，Ⅱ类玻璃钢一般船舶生产企业包容Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业。


2 通用要求

2.1 营业执照及政策要求

各类船舶生产企业应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。

2.2 注册资金

各类船舶生产企业的注册资金必须符合表6、表7、表8的要求。

表6 钢质一般船舶生产企业注册资金最低要求

	类别
	一级
	二级
	三级

	
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅳ类
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	注册资金

（万元）
	20000
	10000
	5000
	2000
	1000
	500
	200
	200
	100
	30


表7铝质一般船舶生产企业注册资金最低要求

	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	注册资金（万元）
	1000
	500
	200


表8 玻璃钢一般船舶生产企业注册资金最低要求

	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	注册资金（万元）
	200
	100
	30


2.3 所有权证明

各类船舶生产企业应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。

3 钢质一般船舶生产企业基本要求

3.1 生产设施

3.1.1生产场所

3.1.1.1 各类钢质一般船舶生产企业应设有与所生产钢质一般船舶相适应的生产场所（包括生产场地、材料存放处所、仓库、生产车间、办公场所），生产场所应具有良好的交通环境及供电供水能力，满足生产管理需要。

3.1.1.2 生产场所的面积应不低于表9规定的要求。

表9 各类钢质一般船舶生产企业生产场所最低要求

	类别
	一级
	二级
	三级

	
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅳ类
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	生产场所

面积（m2）
	15.0万
	12.0万
	8.万
	4.0万
	5.0万
	3.0万
	1.5万
	2.0万
	1.0万
	2500


3.1.1.3 一级各类钢质一般船舶生产企业应有独立的船体、机电生产车间。

3.1.1.4 二级各类一般钢质船舶生产企业应有独立的船体、机电生产区域。

3.1.1.5 三级各类一般钢质船舶生产企业应有满足生产需要的船体、机电生产区域。

3.1.2 岸线长度

各类钢质一般船舶生产企业应具有满足生产要求的岸线。

1） 一级I类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于450 m；

2） 一级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于400 m；

3） 一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于300 m；

4） 一级Ⅳ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于200 m；

5） 二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于250 m；

6） 二级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于180 m；

7） 二级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于110 m；

8） 三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于150 m；

9） 三级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于100 m；

10）三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业的岸线长度应不少于50 m。

3.1.3 船台

3.1.3.1各类钢质一般船舶生产企业应设有满足所建造钢质一般船舶相适应的船台，其陆地耐压部分的长度、宽度、耐压强度应与所建造船舶的船长、船宽、空船重量相适应。船台应保证船舶在建造过程中不产生任何不允许的变形。

3.1.3.2 各种船台都必须具备良好的供水、供电和供气能力。

3.1.3.3 船台上应设置坞墩（或胎架），坞墩（或胎架）的设置应保证船底与船台的净空高度不小于0.8m。

3.1.3.4 应定期测量船台的下沉情况，以便及时采取补救措施。每次测量结果应存档备查。

3.1.3.5 一级I类、一级II类、一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应建有固定船台（或船坞），船台应有预制的钢筋混凝土地拢，设有与之相配套的下水设施和固定起重设施。

3.1.3.6一级Ⅳ类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应建有固定船台，船台应有预制的钢筋混凝土地拢或混凝土平台基础，设有与之配套的起重设施。

3.1.3.7 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应建有固定船台。允许使用简易船台，简易船台表面应进行硬化处理，应至少在坞墩以下浇铸满足所建造船舶耐压要求的混凝土地基或具有同等耐压要求的地基，每个坞墩主体应由钢筋混凝土浇筑而成。简易船台允许采用流动式起重设备。

3.1.3.8 三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业一般应建有固定船台或简易船台。允许使用临时船台，临时船台应为原始卵石层或经硬化处理的地基。坞墩（或胎架支柱）下面一般应使用钢筋混凝土或坚固的条石铺垫。应使用整体式坞墩，不允许使用散件坞墩。不允许直接在沙滩或沼泽地上直接铺墩造船。临时船台允许采用流动式起重设备。 

3.1.4 下水方式

3.1.4.1 一级各类钢质一般船舶生产企业的船舶下水必须采用滑道式下水、轨道式下水或坞内下水等现代造船下水方式，具备相应下水方式的下水设施。

3.1.4.2 二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业的船舶下水一般应采用滑道式下水、轨道式下水或坞内下水等现代造船下水方式。允许采用其它有效而安全的下水方式（如气囊下水），但所采取的下水方式须经论证或计算。允许采用分包的方式进行外协下水，但应签订正式的合作协议书。

3.1.4.3 无论是企业自备下水还是外协下水，都应具备以下条件：

1）所采用的下水设施、设备的技术状态处于安全适用状态；

2）技术人员、操作人员、管理人员等具备相应的工作经历或资质；

3）应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。

3.1.5 建造方法

3.1.5.1 一级各类钢质一般船舶生产企业必须采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。

3.1.5.2 二级Ⅰ类、二级Ⅱ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业在建造船长＞60m船舶时，一般应采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。在提出有效消除船体应力集中的施工工艺并采取有效措施，并经建造船舶所属船检部门同意后，也可以采用整体建造法建造。在建造船长＜60m的船舶时，允许采用整体建造法建造。

3.1.5.3 二级Ⅲ类、三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业允许采用整体建造法建造。鼓励采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。

3.1.5.4 各类钢质一般船舶生产企业的弯板、肋骨成形、肋板成形、外板成形、折边等作业不允许采用切割成小段拼凑成形。

3.1.6 舾装码头

3.1.6.1 一级各类钢质一般船舶生产企业应拥有本企业所属的、满足舾装要求的舾装码头。

3.1.6.2 二级各类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应拥有本企业所属的舾装码头或满足舾装要求的舾装区域，允许租用舾装码头，但应有租用协议书。

3.1.6.3 三级Ⅱ类和三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业一般应拥有满足舾装要求的舾装区域（或岸滩），允许租用舾装码头，但应有租用协议书。

3.1.6.4 无论是本企业自备还是租用，以上要求的舾装码头、舾装区域（或岸滩）均应具备良好的供水、供电和供气能力。

3.1.7 放样设施

3.1.7.1 一级I类、一级II类、一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应采用计算机放样。设有计算机放样中心。企业应设有专供肋骨型线1：1放样的平台，该平台应由木板或钢板制成，表面应平整、光滑，应能保证放样质量。

3.1.7.2 一级Ⅳ类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应采用计算机放样，允许采用手工进行放样。采用手工进行放样的企业应设有放样间。放样间应设在室内，其面积应能保证展开本企业所生产最大船舶的船长。样板应由不易变形的材料制成。

3.1.7.3 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级各类钢质一般船舶生产企业一般应设有放样间，采用手工进行放样。允许分包给船厂外具有放样能力的分包方完成，并签订分包协议书。

3.1.7.4 无论是企业自行放样还是外协放样，都应具备以下条件：

1）放样间的面积和放样设备应能满足企业的放样要求；

2）具有从事所建造船舶线型放样的能力和经历；

3）具有适任的技术人员和放样人员；

4）具有有效的检测手段。

3.1.8 下料设施

3.1.8.1 各类企业具备的下料设施应能满足下料的要求，保证下料的质量。

3.1.8.2 一级I类、一级II类、一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业必须具备钢质下料平台，面积不少于100m2；

3.1.8.3 一级Ⅳ类钢质一般船舶生产企业必须具备钢质下料平台，面积不少于50m2；

3.1.8.4 二级Ⅰ类、二级Ⅱ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于50m2；

3.1.8.5 二级Ⅲ类和三级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于30m2。

3.1.8.6 三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于20m2。

3.1.9 起吊能力

    各类钢质一般船舶生产企业一般应具备满足企业生产的起吊能力。

3.1.9.1 一级I类、一级II类钢质一般船舶生产企业应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于100t。

3.1.9.2 一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于80t。

3.1.9.3一级Ⅳ类钢质一般船舶生产企业应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于50t。

3.1.9.4 二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于50t。允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于50t。

3.1.9.5 二级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业一般应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于20t。允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于20t。

3.1.9.6 二级Ⅲ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应有固定起吊能力，允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于10t。

3.1.9.7 三级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业一般应有固定起吊能力，允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于5t。

3.1.9.8 三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于2t。

3.1.9.9 二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业的起吊作业允许分包给船厂外具有相应能力的分包方完成，但应签订分包协议书。也允许租用流动式起吊设备，但应签订租用协议书。

3.1.9.10 无论是企业自备起吊、分包起吊还是租借起吊，均应满足以下要求：

1）具备以上各款规定的相应起吊能力；

2）起吊设备处于完好的技术状态；

3）起重操作人员具有相应的资质。

3.2 生产设备

    各类钢质一般船舶生产企业应具备与其生产规模相适应的主要生产设备。非常用设备可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协加工设备处于完好技术状态的有效证明。

3.2.1 船体加工设备

3.2.1.1 一级I类、一级II类、一级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应具备以下船体加工设备：

1）船厂专用设备：卷板机、校平机、压力机、空压机、折边机、型钢弯曲机、剪板机、钢材预处理流水线、光电跟踪切割设备、数控切割设备、抛丸除锈设备、热处理设备、刨边机、船舶下水设备（船排或船坞）；

2）焊接设备：焊接用变压器、数控焊接设备、交直流焊机、气体保护焊机、自动焊机或半自动焊机、埋弧焊机、气焊气割设备、烘箱。

3.2.1.2 一级Ⅳ类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应具备以下船体加工设备：

    1）船厂专用设备：卷板机、校平机、压力机、空压机、折边机、气割设备、剪板机、热处理设备、刨边机、抛丸除锈设备；

    2） 焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气体保护焊机、自动或半自动焊机、气焊气割设备、烘箱；

3）其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。

3.2.1.3 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应具备以下船体加工设备：

1）船厂专用设备：卷板机、压力机、折边机、刨边机、剪板机、热处理设备；

2）焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气割设备、烘箱；

3）其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。

3.2.1.4 三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应具备以下船体加工设备：

1）船厂专用设备：折边机、刨边机、剪板机；

    2）焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气割设备、烘箱。

3） 其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。

3.2.1.5 在以上要求中，若同类设备中已经采用了较先进设备的或者因采用了较先进的施工工艺而可以替代某类设备的，视为具有同类设备；若该类设备的加工工序已委托给具有相应能力的企业（应有委托协议）加工的，视为具有该类设备。

3.2.2 机加工设备

各类钢质一般船舶生产企业应具备满足生产需求（包括数量、规格）的机加工设备：

1）钻床；

2）车床、刨床、弯管机（三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）；

3）铣床、镗床、磨床（二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）。

3.2.3 涂装设备

各类钢质一般船舶生产企业一般应具备满足生产需求的以下金属防腐涂装设备。
1）压力喷砂机；

2）除锈打磨机；

3）压力喷涂机。

二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业对以上设备可以采用外协或采取其它等效措施。

3.3 计量检测

各类钢质一般船舶生产企业应具备与其生产规模相适应的主要计量器具。非常用计量器具可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。

3.3.1 计量器具

各类钢质一般船舶生产企业应具备以下各项满足生产需求的计量器具：

1）焊角规；线锤；卷尺、直尺、粉线团、角尺、塞尺；压力表；水平尺、水平管；秒表；

2）游标卡尺、深度尺、千分尺、百分表（三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）；

3）转速表、万用表、兆欧表、点温计、气缸测压表、测温表（二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）。
3.3.2 检测设备

各类钢质一般船舶生产企业应具备以下各项满足生产需求的检测设备：

1） 斜试验用设备、密性试验用设备；

2）超声波测厚仪、测爆仪、无损检测设备（如超声波探伤仪、X光射线探伤仪、磁力探伤仪）（二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）； 

3）激光经纬仪（一级Ⅳ类、二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业可外协）。

3.3.3 计量检测要求

  1、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。

  2、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。

3.4 人员

3.4.1 企业技术负责人

3.4.1.1 一级各类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业的技术负责人应具备副高级或以上技术职称，主管相关工作五年以上。

3.4.1.2 二级Ⅱ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业的技术负责人应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。

3.4.1.3 二级Ⅲ类、三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业的技术负责人应具备初级或以上技术职称（技师），主管相关工作五年以上；无初级职称的，应主管相关工作七年以上。

3.4.1.4 技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。

3.4.2 专业技术人员

3.4.2.1 一级各类钢质一般船舶生产企业必须设有独立的施工设计技术部门，配有适任的、能覆盖船体、机电等专业的高级专业技术人员和一定数量的初、中级专业技术人员。

3.4.2.2 二级Ⅰ类、二级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业应配有覆盖船体、机电专业的高级专业技术人员和一定数量的初、中级专业技术人员。

3.4.2.3 二级Ⅲ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应有覆盖船体、机电专业的中级或以上职称专业技术人员和一定数量的初级专业技术人员。

3.4.2.4 三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应有初职或以上职称专业技术人员。

3.4.2.5 各类船舶生产企业的专业技术人员应能负责全船的技术工作，能制定造船工艺、提供工艺指导、施工流程管理。最低应配备的专业技术人员（外聘技术人员应有正式聘书）应符合表10的规定。

表10  各类钢质一般船舶生产企业最低应配备的专业技术人员

	一级Ⅰ类

一级Ⅱ类

一级Ⅲ类
	1、船体、船机、船电高级工程师各4名，船体工程师8名，船机、船电工程师各4名；

2、一名高级专业技术人员负责主持质量、检验工作，曾主持相关工作五年以上；

3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各3名；

4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员（专职）。

	一级Ⅳ类
二级Ⅰ类
	1、船体、船机、船电高级工程师各2名，船体工程师4名，船机、船电工程师各2名；

2、一名高级专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作五年以上；

3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各2名；

4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员。

	二级Ⅱ类
	1、船体、船机、船电高级工程师各1名，船体工程师2名，船机、船电工程师各1名；

2、一名高级专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上；

3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各1名；

4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员（可外聘）。

	二级Ⅲ类

三级Ⅰ类
	1、船体工程师（或高级技师）2名，船机、船电工程师（或高级技师）各1名；船体、机电助理工程师（或技师）若干。

2、一名中级或以上职称专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上；

3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各1名；

4、应有1名持证的无损检测人员（可外聘）。

	三级Ⅱ类

三级Ⅲ类
	1、船体助理工程师（或技师）1名，机电助理工程师（或技师）1名

2、一名初级或以上职称专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上；

3、具有资质的或经船检部门认可的船体、机电检验人员各1名；

4、应有1名持证的无损检测人员（可外聘）。


3.4.3 技术工人

3.4.3.1各类钢质一般船舶生产企业应有与建造船舶相适应的技术工人，船舶焊工应持有船舶检验部门颁发的船舶焊工证书，持证上岗，焊工证书的等级应与生产规模相适应。

3.4.3.2 各类钢质一般船舶生产企业应具有一部分相对固定的焊工施工队伍，以保证船舶的建造质量。

3.4.3.3 各类钢质一般船舶生产企业持证焊工的最低人数要求按表11的规定。

表11 各类钢质一般船舶生产企业持证焊工的最低人数
	类别
	一级Ⅰ类、一级Ⅱ类

一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类

三级Ⅲ类

	III类焊工数
	30人
	16人
	8人
	4人
	2人

	II类焊工数
	60人
	32人
	16人
	8人
	4人

	I类焊工数
	各企业根据生产能力自定


3.5 管理

3.5.1 质量保证机构

3.5.1.1 一级各类钢质一般船舶生产企业应建立与船舶生产相适应的质量体系，取得经国家认证认可管理机构认可通过的认证机构颁发的质量体系认证证书，认证证书在有效期之内。

3.5.1.2 二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应建立与产品生产相适应的质量体系，并建立与质量体系相适应的质量保证机构，质量体系运转正常。

3.5.1.3 二级Ⅱ类钢质一般船舶生产企业应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

3.5.1.4 二级Ⅲ类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

3.5.1.5 三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，根据需要也可只设置兼职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

3.5.2 质量主管领导

3.5.2.1 一级各类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业领导中应有专人负责企业的质量工作。
3.5.2.2 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级各类钢质一般船舶生产企业领导中应有人负责企业的质量工作。

3.5.2.3 负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
3.5.3 方针目标
3.5.3.1 一级各类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应制定质量方针，并在企业内各相关职能部门或层次上制定可测量或能评价的与质量方针相一致的质量目标。企业的质量方针和质量目标应层层分解并贯彻落实。企业应对其质量方针和质量目标的持续适宜性定期进行评审。

3.5.3.2 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级各类钢质一般船舶生产企业应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标，质量目标应具有可考核性。

3.5.4 质量管理文件
3.5.4.1 一级各类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业的质量体系应具备满足质量体系运行需要的质量管理文件，并制定质量体系文件目录。质量管理文件应包括质量手册、相应的程序文件（或管理制度）、相应的作业指导书、各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。

3.5.4.2 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级各类钢质一般船舶生产企业应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。

3.5.5 采购质量控制

3.5.5.1 一级各类、二级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应建立采购质量控制制度，并应符合下列要求：

1）企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度；

2） 企业如有外协件等委托服务项目，应制定相应的质量管理控制办法；

3） 企业应制定供方评价准则，并对供方进行评价和选择，制定合格供应方名单；

4） 企业应制定原材料、外购件、配套件及配套设备进厂检验制度。

3.5.5.2 二级Ⅱ类、二级Ⅲ类、三级各类钢质一般船舶生产企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度，并严格执行。

3.5.5.3 各类钢质一般船舶生产企业应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。

3.5.5.4 对于来料加工建造船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照本条前三款的规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。

3.5.6 过程质量控制

3.5.6.1 一级各类钢质一般船舶生产企业应建立过程质量控制制度，并应符合下列要求：
1） 应制定工艺管理制度及考核办法；

2） 应制定过程质量检验管理办法；

3）应制定施工工艺、操作规程、作业指导书、检验指导书等工艺文件；

4）应制定关键质量控制点的质量控制程序，并按程序实施质量控制；

5）应对特殊过程（产品质量无法通过事后检验或试验完全验证或需实施破坏性检测才能验证的过程，如热处理等）进行过程质量策划，明确控制要求，制定特殊过程施工工艺和控制程序。

3.5.6.2 二级各类、三级各类钢质一般船舶生产企业应制定工艺管理制度及考核办法，制定施工工艺和操作规程。
3.5.6.3 各类钢质一般船舶生产企业职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。

3.5.6.4 各类钢质一般船舶生产企业应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
3.5.7 库房及原材料管理
各类钢质一般船舶生产企业应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：
1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；

2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施；

3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。

3.5.8 质量信息管理

3.5.8.1 一级各类钢质一般船舶生产企业应根据需要建立质量信息管理机构，配备能胜任本职工作的人员，制定明确的岗位责任制，设置一条合理的、环节少、流程短、流速快、流向正确的质量信息流程；应制定合理的质量信息管理制度并严格执行，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
3.5.8.2 二级各类、三级Ⅰ类钢质一般船舶生产企业应根据需要设置专职质量信息员，三级Ⅱ类、三级Ⅲ类钢质一般船舶生产企业应根据需要设置兼职质量信息员，制定明确的岗位责任制。做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
3.5.9 技术管理

3.5.9.1 一级各类钢质一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1）应具备所生产船舶使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范，以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）；

2) 应制定产品图样和技术文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品设计文件和有关资料应齐全。产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；

3）应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全、完整、正确、统一；

4）应制定合理的文件管理制度。使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。文件的修改应符合规定的程序。应有专门部门负责文件的管理。

3.5.9.2 二级各类钢质一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1）应具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）；

2）产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；

3）应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一；

4）应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。

3.5.9.3 三级各类钢质一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1）应具备所生产船舶应使用的我国国家标准、行业标准和有关规范；

2）产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，应完整、正确、统一、有效；

3）产品工艺文件应完整、正确、统一；

4）使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。企业应有专（兼）职人员负责文件的管理。

3.5.10 质量检验管理

3.5.10.1 各类钢质一般船舶生产企业应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。

3.5.10.2 应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。
3.5.10.3 企业应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。

3.5.10.4船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。

3.5.10.5 企业应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。

3.5.11 外包（外协）管理
3.5.11.1 对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的各类钢质一般船舶生产企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。

3.5.11.2 承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。

3.5.11.3 有外包（外协）工程项目的各类钢质一般船舶生产企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。

3.5.11.4 各类钢质一般船舶生产企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。

3.5.12 焊接材料控制

各类钢质一般船舶生产企业应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。

3.5.13设施设备管理

各类钢质一般船舶生产企业应建立生产设施、生产设备、检测设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，应保存维修保养技术资料。

3.5.14 文明生产

各类钢质一般船舶生产企业应符合以下要求：
1） 厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；

2） 生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；

3） 企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；

4） 原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；

5） 在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；

6） 各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；

7） 车间内各种工件摆放整齐。

3.5.15 安全生产

3.5.15.1 各类钢质船舶生产企业的安全生产应符合以下要求：

1）企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；

2）安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；

3）特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；

4）一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；

5）企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；

6）生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；

7）车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；

8）易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；

9）企业应制定个人安全防护制度并严格执行；

10）企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。

3.5.15.2 一级各类钢质一般船舶生产企业的安全生产除符合本条第一款要求外，还应符合以下要求：

  1）应设置安全生产管理机构，配备具有资格的专职安全生产管理人员；

2）应配备一名主要负责人负责企业的安全生产工作；

3）企业应制定安全生产教育培训计划，保存安全生产教育记录。
3.5.15.3 二级各类钢质一般船舶生产企业的安全生产除符合本条第一款要求外，还应符合以下要求：

  1）企业应设置专职安全生产管理人员；

  2）企业领导中应有人负责企业的安全生产工作。

3.5.15.4 三级各类钢质一般船舶生产企业的安全生产应符合本条第一款要求，对于职工人数超过300人（包括正式职工、外包工、临时工）的企业应设置专职安全生产管理人员；职工人数不足300人的企业应设置专（兼）职安全生产管理人员。

3.5.16 环境保护和卫生

各类钢质一般船舶生产企业的环境保护和卫生应符合以下要求：

1）制定合理有效地环境保护规章制度；

2）制定合理的企业卫生规章制度；

3）企业内卫生状况良好；

4）能采取防粉尘、防有害气体等措施；

5）能采取保护职工身体健康的措施；

6）企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；

7）企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。

4 铝质一般船舶生产企业基本要求

4.1 生产设施
各类铝质一般船舶生产企业应具备相应的生产设施，包括：独立的船舶建造厂房、安全的下水设施或能保障船舶安全下水的分包控制手段、足够的室内仓库及加工车间等。

4.1.1 生产场所

4.1.1.1 室内建造厂房应不低于表12的要求，并应铺有牢固的钢筋混凝土地面。

4.1.1.2 厂房周边不应存在可能影响铝合金焊接质量的钢结构加工或焊接。

4.1.1.3 厂房应具备良好的自然及机械通风，且在风雨及潮湿天气下能完全封闭以隔离雨水对铝合金材料焊接质量的影响。

4.1.1.4 厂房顶部可采用自然采光材料。

表12  铝质一般船舶生产企业室内建造厂房最低尺度要求

	尺度
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	长（m）
	70
	60
	40

	宽（m）
	14
	10
	8

	高（m）
	10
	10
	10


4.1.2 室内仓库或加工车间

4.1.2.1 应具有独立的室内原材料储藏与堆放仓库，室内面积和净高应不低于表13的要求；应配有适当的通风、照明及起重设备，且仓库布局应满足不同金属种类的材料按不同区域隔离堆放的原则。

表13  铝质一般船舶生产企业原材料储存或堆放仓库最低尺度要求

	尺度
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	面积（m2）
	300
	200
	100

	净高（m）
	7
	7
	7


4.1.2.2 应具备独立区域的船体构件、部件预装配与加工室内车间，且其空间不小于表14的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。

表14  铝质一般船舶生产企业预装配与加工室内车间最低尺度要求

	尺度
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	长（m）
	40
	30
	20

	宽（m）
	10
	8
	8

	高（m）
	7
	7
	7


4.1.2.3 应具备独立区域的机电室内生产车间，且其空间不小于表15的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。

表15 铝质一般船舶生产企业机电室内生产车间最低尺度要求

	尺度
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	长（m）
	30
	20
	10

	宽（m）
	8
	8
	8

	高（m）
	7
	7
	7


4.1.3 下水设施与分包控制

4.1.3.1 Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业一般应具备船台下水滑道或200t以上轨道式下水船排设备。允许采用其它有效且安全的下水方式，但必须经论证或计算。

4.1.3.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业允许采用其它有效且安全的下水方式，但必须经论证或计算。

4.1.3.3 各类铝质一般船舶生产企业允许采用分包的方式进行外协下水，但应与外协单位签订正式的合作协议书。

4.1.3.4 无论是企业自备下水还是外协下水，均应具备以下条件：

1)所采用的下水设施、设备应处于安全适用状态；

2)技术人员、操作人员等应具备相应的工作经历和能力；

3)应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。

4.2 生产设备

各类铝质一般船舶生产企业应具备与其生产规模相适应的主要生产设备。非常用设备可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协加工设备处于完好技术状态的有效证明。

4.2.1 附属于生产设施上的设备

    铝质一般船舶生产企业应具备以下附属于生产设施上的设备：

1） 厂房交流电力线路布置合理，并可提供直流转换；

2） 建造船台两侧至少可提供10个以上电源（单侧）配电插座；

3） 厂房顶部及侧面应具有合适的照明灯具；

4） 车间顶部应有至少1台起重天车，Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业的单部起重天车起吊能力应不低于15t，Ⅲ类铝质一般船舶生产企业的单部起重天车起吊能力应不低于5t；

5） 压缩空气管路及固定空压机应合理布置。

4.2.2 固定设备

    各类铝质一般船舶生产企业应具备以下固定设备：

1） 数控切割设备；

2） 半自动切割设备；

3） 两台以上车床，其中一台适合3m以上轴加工；

4） 至少3.5m宽折板机一台或同等功效的冷作弯板设备；

5） 冲床、弯管机各一台，及常用的机加工用具；

6） 固定的放样设施、设备（包括木质或金属放样平台及放样手段）；

7） 装修预加工场地、平台；

8） 带吸尘设备的非金属固定锯板机；

9） 应急交流发电机至少一台。

4.2.3 建造设备及工具

各类铝质一般船舶生产企业应具备以下建造设备及工具：

1）TIG/MIG铝合金焊机不少于6台（Ⅲ类企业2台）；

2）不锈钢氩气保护焊焊机一台、PVC热焊机一台；

3）带有漏电保护开关电源拖把线20条（Ⅲ类企业10条）以上；

4）手提式铝板电锯2台（Ⅲ类企业1台）、电刨2台（Ⅲ类企业1台）、中型砂轮打磨机2台（Ⅲ类企业1台）、小型砂轮打磨机3台（Ⅲ类企业1台）、小型电动旋转头修焊机8个（Ⅲ类企业4个）；

5）各种规格交流电电钻、电池电钻不少于8把（Ⅲ类企业4把）；

6）工业用吸尘器2台（Ⅲ类企业1台）、工业电扇4台（Ⅲ类企业1台）、移动式鼓风机3台（Ⅲ类企业2台）；

7）板材起吊索具及夹具2副；

8）叉车一部。

4.3 计量检测

各类铝质一般船舶生产企业应具备与其生产规模相适应的主要计量器具。非常用计量器具可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。

4.3.1 计量器具

各类铝质一般船舶生产企业应具备以下计量器具：

1） 平测量仪2台（Ⅲ类企业1台）；

2） 15t以上吊式计重表1个（Ⅲ类企业10t以上吊式计重表1个）；

3） 150kg以上液压试压机1台（Ⅲ类企业100kg以上液压试压机1台）、5㎏～50㎏气压表5个（Ⅲ类企业5㎏～50㎏气压表3个）；

4） 机加工测量计量器具（游标卡尺、千分尺、百分表等）3套（Ⅲ类企业1套）；

5） 油漆厚度测量尺具2个（Ⅲ类企业1个）。

4.3.2 检测设备

各类铝质一般船舶生产企业应具备以下检测设备：

1） 提测厚仪、温度测量表、湿度计各1个；

2） 电压、电流表、电阻测量表各2个；

3） 经认可的机械性能及化学试验分析试验室及其附属的拉力、弯曲等设备、器具（可外协）；

4） 经认可的无损检测机构及其附属的X光拍片机、超声波探伤机等相关设备（可外协）。

4.3.3 计量检测要求

4.3.3.1无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。

4.3.3.2外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。

4.4 人员

从事铝质船舶的企业应拥有一定数量的，持有与其所从事的岗位或工种相适应资格证书的各类生产、专业技术人员，企业应依照国家的法律与其所雇用的人员签订劳动合同。

4.4.1 技术负责人

4.4.1.1 Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业的技术负责人应具备副高级或以上技术职称，主管相关工作五年以上。

4.4.1.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业的技术负责人应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。

4.4.1.3技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。

4.4.2 专业技术人员和检验人员

4.4.2.1 Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业应具备船体、轮机、电气专业的副高或以上技术职称专业技术人员各1名；Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应具备船体、轮机、电器专业的中级或以上技术职称专业技术人员各1名。

4.4.2.2 各类铝质一般船舶生产企业具备中级或以上技术职称的船体、轮机、电器生产主管各一名（可以4.4.2.1规定的人员兼任）。

4.4.2.3 各类铝质一般船舶生产企业应具备助理工程师或以上技术职称的检验人员，船体、轮机、电气专业应具有指定质量检验员各1名。 

4.4.3 技术工人

各类铝质一般船舶生产企业应具备以下技术工人：

1） 持证TIG铝焊焊工6名（Ⅲ类企业3名）以上，其中至少有1名为板材3类焊工；

2） 二类以上MIG铝焊焊工至少1名；

3） 持证电器技工2名（Ⅲ类企业1名）以上；

4） 轮机技工3名（Ⅲ类企业1名）以上，其中一名应是持证机械加工类；

5） 有经验喷漆技工1名。

4.5 管理

4.5.1 质量保证机构

4.5.1.1 Ⅰ类铝质一般船舶生产企应建立与船舶生产相适应的质量体系，取得经国家认证认可管理机构认可通过的认证机构颁发的质量体系认证证书，认证证书在有效期之内。
4.5.1.2 Ⅱ类铝质一般船舶生产企业应建立与产品生产相适应的质量体系，并建立与质量体系相适应的质量保证机构，质量体系运转正常。
4.5.1.3 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

4.5.2 质量主管领导

4.5.2.1 Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业领导中应有专人负责企业的质量工作。
4.5.2.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业领导中应有人负责企业的质量工作。

4.5.2.3 负责质量工作的领导应具备相应业务能力和管理能力。

4.5.3 方针目标
4.5.3.1 Ⅰ类和Ⅱ类铝质一般船舶生产企业应制定质量方针，并在企业内各相关职能部门或层次上制定可测量或能评价的与质量方针相一致的质量目标。企业的质量方针和质量目标应层层分解并贯彻落实。企业应对其质量方针和质量目标的持续适宜性定期进行评审。

4.5.3.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标，质量目标应具有可考核性。

4.5.4 质量管理文件
4.5.4.1 Ⅰ类和Ⅱ类铝质一般船舶生产企业的质量体系应具备满足质量体系运行需要的质量管理文件，并制定质量体系文件目录。质量管理文件应包括质量手册、相应的程序文件（或管理制度）、相应的作业指导书、各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
4.5.4.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
4.5.5 采购质量控制

4.5.5.1 Ⅰ类和Ⅱ类铝质一般船舶生产企业应建立采购质量控制制度，并应符合下列要求：
a) 企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度；

b) 企业如有外协件等委托服务项目，应制定相应的质量管理控制办法；

c) 企业应制定供方评价准则，并对供方进行评价和选择，制定合格供应方名单；

d) 企业应制定原材料、外购件、配套件及配套设备进厂检验制度。

4.5.5.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度，并严格执行。

4.5.5.3 各类铝质船舶生产企业应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。

4.5.5.4 对于来料加工建造各类铝质船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照4.5.5.1、4.5.5.2、6.5.5.3的规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。

4.5.6 过程质量控制

4.5.6.1 Ⅰ类、Ⅱ类铝质一般船舶生产企业应制定工艺管理制度及考核办法，并严格实施；应制定工艺规程，按操作规程进行生产作业。

4.5.6.2 Ⅲ类铝质一般船舶生产企业职工应按操作规程等工艺文件进行生产作业。

4.5.6.3 各类铝质船舶生产企业职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。

4.5.6.4各类铝质船舶生产企业应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
4.5.7 库房及原材料管理
各类玻璃钢一般船舶生产企业应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：
1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；

2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施；

3） 应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。

4.5.8 质量信息管理

4.5.8.1 Ⅰ类铝质一般船舶生产企业应根据需要建立质量信息管理机构，配备能胜任本职工作的人员，制定明确的岗位责任制，设置一条合理的、环节少、流程短、流速快、流向正确的质量信息流程；应制定合理的质量信息管理制度并严格执行，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。

4.5.8.2 Ⅱ类和Ⅲ类铝质一般船舶生产企业应根据需要设置专职质量信息员，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
4.5.9 技术管理

 4.5.9.1 Ⅰ类铝质一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1）应具备所生产船舶使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范，以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）

2） 制定产品图样和技术文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品设计文件和有关资料应齐全。产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；

3） 有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全、完整、正确、统一；

4） 应制定合理的文件管理制度。使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。文件的修改应符合规定的程序。应有专门部门负责文件的管理。

4.5.9.2 Ⅱ类和Ⅲ类铝质一般船舶生产企业、Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业和Ⅰ类玻璃钢渔业船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1） 具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准；

2） 品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；

3） 应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一；

4） 应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。

4.5.10 质量检验管理

4.5.10.1 各类铝质一般船舶生产企业应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。

4.5.10.2 各类铝质一般船舶生产企业应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。
4.5.10.3 各类铝质一般船舶生产企业应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。

4.5.10.4 船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。

4.5.10.5 各类铝质一般船舶生产企业应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。

4.5.11 外包（外协）管理

4.5.11.1 对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的各类铝质一般船舶生产企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。

4.5.11.2 承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。

4.5.11.3 有外包（外协）工程项目的各类铝质一般船舶生产企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。

4.5.11.4 各类铝质一般船舶生产企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
4.5.12 设施设备管理

各类铝质一般船舶生产企业应建立生产设施、生产设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，保存维修保养技术资料。

4.5.13 焊接材料控制

各类铝质一般船舶生产企业应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。

4.5.14 文明生产

各类铝质一般船舶生产企业的文明生产应符合以下要求：
1） 厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；

2） 生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；

3） 企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；

4） 原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；

5） 在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；

6） 各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；

7） 车间内各种工件摆放整齐。

4.5.15 安全生产

4.5.15.1 各类铝质船舶生产企业的安全生产应符合以下要求：
1）企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；

2）安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；

3）特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；

4）一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；

5）企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；

5） 产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；

6） 车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；

7） 易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；

8） 企业应制定个人安全防护制度并严格执行；

9） 企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。

4.5.15.2 Ⅰ类铝质船舶生产企业的安全生产除符合4.5.15.1的要求外，还应符合以下要求：
1）应设置安全生产管理机构，配备具有资格的专职安全生产管理人员；

2） 配备一名主要负责人负责企业的安全生产工作；
3） 业应制定安全生产教育培训计划，保存安全生产教育记录。
4.5.15.3 Ⅱ类和Ⅲ类铝质船舶生产企业的安全生产除符合4.5.15.1的要求外，还应符合以下要求：
1）企业应设置专职安全生产管理人员；

2） 业领导中应有人负责企业的安全生产工作。

4.5.16 环境保护和卫生

各类铝质一般船舶生产企业的环境保护和卫生应符合以下要求：

1）制定合理有效地环境保护规章制度；

2）制定合理的企业卫生规章制度；

3）企业内卫生状况良好；

4）能采取防粉尘、防有害气体等措施；

5）能采取保护职工身体健康的措施；

6）企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；

7）企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。

5 玻璃钢一般船舶生产企业基本要求

5.1 生产设施

各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备生产玻璃钢船舶相适应的生产设施，包括主体厂房、放样间（含放样台）、成型车间和贮存仓库等四类。

5.1.1 生产场所

玻璃钢一般船舶生产企业的主体厂房应满足表16的要求。

表16 各类玻璃钢一般船舶生产企业生产场地最低要求

	类别
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	面积（m2）
	3000
	1000
	500


5.1.2 放样间

5.1.2.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业的放样间应能满足遮阳、蔽雨、防风砂侵袭、采光良好。

5.1.2.2 放样台应平坦、无变形，可供按1：1的比例（具有先进放样设备除外）船体放样。

5.1.2.3 放样台的平面度应为在5m2范围不大于±3mm。

5.1.3 成型车间（包括甲板糊制车间）

5.1.3.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业的成型车间（包括甲板糊制车间）应为室内，其尺度应在可建造的最大玻璃钢船的外形尺寸上再加一定的裕度，高度方向应不影响脱模操作。

5.1.3.2 成型车间应能够防止阳光、雨水和风砂对产品构成有害的侵袭。

5.1.3.3 成型车间应为坚固结构的建筑物，地面应由混凝土铺敷而成。

5.1.3.4 成型车间手糊作业面的照度应不低于150烛光。自然采光应避免阳光直射到产品的糊制表面，电力照明应避免聚光灯等强光源的热辐射对树脂正常固化的影响。

5.1.3.5 成型车间应有良好的固定或活动的上送下排式通风设施，且排风口应有适当的装置以收集排出的玻璃纤维和粉尘，排风时不应影响糊制操作及玻璃钢本体的正常固化速度。

5.1.3.6 成型车间应配备与所生产玻璃钢船舶相适应的起重设备，允许采用其它能满足脱模、舾装吊装要求的其他设备。

5.1.3.7 成型车间应配有温度及湿度的调控设备，以及温度、湿度测量表。

5.1.4 贮存仓库

5.1.4.1 贮存树脂及辅料的仓库应避免阳光直射，阴凉、通风、保持干燥。

5.1.4.2 贮存玻璃纤维的处所应通风、干燥、无灰尘污染。

5.1.4.3 引发剂和促进剂应隔离，单独贮存。

5.1.4.4 久置待用的模具应合理贮存，防止堆压变形，并应有遮蔽设施。

5.2 生产设备

各类玻璃钢一般船舶生产企业应具有与所生产船舶相适应的生产设备，包括船舶生产专用设备、下水设施和金属加工设备等。非常用设备可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协加工设备处于完好技术状态的有效证明。

5.2.1 专用设备及工具

5.2.1.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备喷涂或吹尘用的空压机，吸除粉尘的吸尘器，烘烤玻璃纤维及其织物的烘箱。

5.2.1.2 各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备以下专用设备及工具：

1）裁料用的案板、支架、堆料桌，调胶的容器；

2）搅拌器及盛料用的树脂容器；

3）施工用的喷枪、羊毛滚筒、脱泡滚轮、角式打磨机、砂轮切割机；

4）修补用的剪刀、铲刀、抹刀等专用工具；

5）搭设脚手架的器材、工具、零配件。

5.2.2 下水设施

5.2.2.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备移船下水设施，且下水方式妥当，下水设施完好、安全可靠。允许外协下水，但应与外协单位签订正式的合作协议书。

5.2.2.2 无论是企业自备下水还是外协下水，均应具备以下条件：

1） 所采用的下水设施、设备应处于安全适用状态；

2） 技术人员、操作人员等应具备相应的工作经历和能力；

3） 应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。

5.2.3 金属加工设备

    各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备以下金属加工设备：

1） 机加工所需设备，包括车床、刨床等，加工精度等级能保证产品质量；

2） 装配所需工具，包括钻、铰等加工设备；

3） 电焊、气焊设备；

4） 供艉轴与联轴节、螺旋桨装配操作使用的钳工桌、钳床等；

5） 用于划线和校正重要机件的固定平台。

5.3 计量检测

各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备与其生产规模相适应的主要计量器具。非常用计量器具可以固定外协，但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。

5.3.1 计量器具

各类玻璃钢一般船舶生产企业应具备以下计量器具：

1） 度类计量器具：钢卷尺、直尺、内外径千分尺、游标卡尺；

2） 力学类计量器具：磅秤、天平；

3） 容积类计量器具：量杯；

4） 环境测量类计量器具：温度计、湿度计；
5） 机电装配所需的计量器具：厚薄规；
6） 电气类计量器具：万用表、兆欧表。
5.3.2 检测设备

各类铝质一般船舶生产企业应具备以下检测设备：

1） 提测厚仪、温度测量表、湿度计各1个；

2） 电压、电流表、电阻测量表各2个；

3） 经认可的机械性能及化学试验分析试验室及其附属的拉力、弯曲等设备、器具（可外协）；

4） 经认可的无损检测机构及其附属的X光拍片机、超声波探伤机等相关设备（可外协）。

5.3.3 计量检测要求

5.3.3.1 无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。

5.3.3.2 外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。

5.4 人员

各类玻璃钢一般船舶生产企业应拥有一定数量的，且持有与所从事的岗位或工种相适应资格证书的各类生产、专业技术人员，企业应依照国家的法律与其所雇用的人员签订劳动合同。

5.4.1 技术负责人

5.4.1.1 Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业的技术负责人应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。

5.4.1.2 Ⅱ类、级Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业的技术负责人应具备初级或以上技术职称（或技师），主管相关工作五年以上；无初级职称的，应主管相关工作七年以上。

5.4.1.3 技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。

5.4.2 技术人员和检验人员

5.4.2.1 Ⅰ类、Ⅱ类玻璃钢一般船舶生产企业应至少具备下列技术人员：

1） 船体工程师（或技师）2人；

2） 轮机工程师（或技师）1人；

3） 电气工程师（或技师）1人或以上。

5.4.2.2 Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业应至少具备下列技术人员：

1） 船体助理工程师（或技师）1人；

2） 轮机助理工程师（或技师）1人；

3） 电气助理工程师（或技师）1人或以上。

5.4.2.3 各类玻璃钢一般船舶生产企业既可以配备专职检验人员，也可由专业技术人员兼任，但应经培训后持证上岗。

5.4.2.4 Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业应至少配备4名检验人员，其中船体专业检验人员2名、轮机专业检验人员1名、电气专业检验人员1名。Ⅱ类玻璃钢一般船舶生产企业应至少配备3名检验人员，其中船体专业检验人员1名、轮机专业检验人员1名、电气专业检验人员1名。Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业应至少配备2名检验人员，其中船体专业检验人员1名、轮机和电气专业检验人员可由1人担任。

5.4.3 技术工人

各类玻璃钢一般船舶生产企业应至少配备的技术工人：

1）玻璃钢普通手糊工Ⅰ类企业8名、Ⅱ类企业6名、Ⅲ类企业4名；

2）焊工Ⅰ类企业2名、Ⅱ类企业1名、Ⅲ类企业1名；

3）电工Ⅰ类企业2名、Ⅱ类企业1名、Ⅲ类企业1名；

4）各个工种的技术工人应经培训后持证上岗。

5.5 管理

5.5.1 质量保证机构

5.5.1.1 Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
5.5.1.2 Ⅱ类玻璃钢一般船舶生产企业一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
5.5.1.3 Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业应设置专（兼）职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
5.5.2 质量主管领导

5.5.2.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业领导中应有人负责企业的质量工作。

5.5.2.2 负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
5.5.3 方针目标
各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标。

5.5.4 质量管理文件
各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格，所建造船舶的质量记录应归档保存。

5.5.5 采购质量控制

5.5.5.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定采购原材料、外购件、配套件的质量控制制度，并严格执行。

5.5.5.2 各类玻璃钢一般船舶生产企业应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。

5.5.5.3 对于来料加工建造各类玻璃钢一般船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照5.5.5.1和5.5.5.2的规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。

5.5.6 过程质量控制

5.5.6.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定工艺管理制度及考核办法，制定施工工艺和操作规程。

5.5.6.2 各类船舶生产企业职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。

5.5.6.3 各类船舶生产企业应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
5.5.7 库房及原材料管理
各类玻璃钢一般船舶生产企业应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：
1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；

2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施；

3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。

5.5.8 质量信息管理

5.5.8.1 Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业应根据需要设置专职质量信息员，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
5.5.8.2 Ⅱ类和Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业应根据需要设置兼职质量信息员，制定明确的岗位责任制。做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。

5.5.9 技术管理

5.5.9.1 Ⅰ类玻璃钢一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：

1） 具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准；

2） 品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；

3） 应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一；

4） 应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。

5.5.9.2 Ⅱ类和Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业的技术管理应符合以下要求：
1） 具备所生产船舶应使用的我国国家标准、行业标准和有关规范；

2） 品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，应完整、正确、统一、有效；

3） 产品工艺文件应完整、正确、统一；

4） 使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。企业应有专（兼）职人员负责文件的管理。

5.5.10 质量检验管理
5.5.10.1 各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。
5.5.10.2各类玻璃钢一般船舶生产企业应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。
5.5.10.3 各类玻璃钢一般船舶生产企业应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。

5.5.10.4 各类玻璃钢一般船舶生产企业在船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。
5.5.10.5 各类玻璃钢一般船舶生产企业应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
5.5.11 外包（外协）管理
5.5.11.1对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的各类玻璃钢一般船舶生产企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。

5.5.11.2 承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。

5.5.11.3 有外包（外协）工程项目的各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。

5.5.11.4各类玻璃钢一般船舶生产企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。

5.5.12 设施设备管理

各类玻璃钢一般船舶生产企业应建立生产设施、生产设备和检测设备的管理制度，定期维修和保养设施设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，保存维修保养技术资料。

5.5.13 文明生产

各类玻璃钢一般船舶生产企业应符合以下要求：
1） 厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；

2） 生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；

3） 企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；

4） 原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；

5） 在原材料、半成品、配套设备等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；

6） 各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；

7） 车间内各种工件摆放整齐。

5.5.14 安全生产

各类玻璃钢一般船舶生产企业的安全生产应符合以下要求：
1） 企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；

2） 安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；

3） 特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；

4） 一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；

5） 企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；

6） 生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；

7） 车间、库房等部位应有防火、防爆措施；

8） 易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；

9） 企业应制定个人安全防护制度并严格执行；

10）对于职工人数超过300人（包括正式职工、外包工、临时工）的企业应设置专职安全生产管理人员；职工人数不足300人的企业应设置专（兼）职安全生产管理人员；

11）企业应有消防安全措施和管理制度。制定消防应急预案，落实到人，定期进行消防演习并有记录；
12）成型车间四壁和顶棚应由耐火材料沟筑；
13）化工仓库、成型车间、安装车间应在易于存取部位设置足够的干粉或二氧化碳灭火器；14）醒目位置应显示出“严禁烟火”的警示标志；配有可应急切断电源的开关；

15企业生产中产生的玻璃钢废料和废气物应无害化处理（如采用焚烧法处理应在专用设施中进行），残留物、垃圾灰应与当地环保部门联系征得同意，集中定点稳妥处理；

16）企业领导中应有人负责企业的安全生产工作；

17）企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。

5.5.15 环境保护和卫生

各类玻璃钢一般船舶生产企业的环境保护和卫生应符合以下要求：

1） 应制定合理有效地环境保护规章制度；

2） 能采取防粉尘、防有害气体等措施；

3） 能采取保护职工身体健康的措施；

4） 企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；

5） 企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定；

6） 应制定合理的企业卫生规章制度；

7） 企业内卫生状况良好；

8） 企业生产中产生的化学清洗液应集中无害化处理，并与当地环保部门联系征得同意或回收利用；

9） 企业应定期为成型工人做健康检查，每年制定健康检查计划并建立健康检查档案，企业应投入经费保证健康检查的实施；

10）集体卫生设备、设施齐全（包括卫生间、淋浴室、保健箱、常备的脸盆及洗眼液等）。
6 附件

为方便各部门查阅和对照有关条款和内容，我们编写了五个附件。

1） 附件一：一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表； 

2） 附件二：二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表； 

3） 附件三：三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表；

4） 附件四：Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表；

5） 附件五：Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表。

附件一

一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	范围
	船长＞150m、或空船重量＞5000t、或主机功率＞6000kW的钢质普通船舶、钢质特种船舶以及移动式和固定式海洋平台。
	150m≥船长＞120m、或5000t≥空船重量＞3000t、或6000kW≥主机功率＞4000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。
	120m≥船长＞90m、或3000t≥空船重量＞1500t、或4000kW≥主机功率＞1000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。
	船长≤90m、或空船重量≤1500t、或主机功率≤1000kW的钢质普通船舶和钢质特种船舶。

	政策

法规
	各类船舶生产企业应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。
	同左
	同左
	同左

	证明

文件
	各类船舶生产企业应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。
	同左
	同左
	同左

	注册

资金
	20000万元
	10000万元
	5000万元
	2000万元

	生产

场所
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的生产场所（包括生产场地、材料存放处所、仓库、生产车间、办公场所），生产场所应具有良好的交通环境及供电供水能力，满足生产管理需要。2、生产场所15.0万m2。3、独立的船体、机电生产车间。
	1、同左。2、生产场地12.0万m2。3、同左。
	1、同左。2、生产场地8.0万m2。3、同左。
	1、同左。2、生产场地4.0万m2。3、同左。

	岸线

长度
	不少于450 m
	不少于400 m
	不少于300 m
	200 m

	船台
	1、应建有固定船台（或船坞），船台应有预制的钢筋混凝土地拢，设有与之相配套的下水设施和固定起重设施。2、必须具备良好的供水、供电和供气能力。3、坞墩（或胎架）的设置应保证船底与船台的净空高度不小于0.8m。4、应定期测量船台的下沉情况，以便及时采取补救措施。每次测量结果应存档备查。
	同左
	同左
	1、应建有固定船台，船台应有预制的钢筋混凝土地拢或混凝土平台基础，设有与之配套的起重设施。2、其它同左。

	下水

方式
	1、必须采用滑道式下水、轨道式下水或坞内下水等现代造船下水方式，具备相应下水方式的下水设施。2、所采用的下水设施、设备的技术状态处于安全适用状态；3、技术人员、操作人员、管理人员等具备相应的工作经历或资质。4、应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。
	同左
	同左
	同左

	建造

方法
	1、必须采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。2、弯板、肋骨成形、肋板成形、外板成形、折边等作业不允许采用切割成小段拼凑成形。
	同左
	同左
	同左

	舾装

码头
	1、应拥有本企业所属的、满足舾装要求的舾装码头。2、舾装码头应具备良好的供水、供电和供气能力。
	同左
	同左
	同左


一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	放样

设施
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的放样设施和设备（包括放样手段），面积应能保证满足企业的放样要求。2、应采用计算机放样，设有计算机放样中心。3、企业应设有专供肋骨型线1：1放样的平台，该平台应由木板或钢板制成，表面应平整、光滑，应能保证放样质量。4、放样间的面积和放样设备应能满足企业的放样要求；5、

具有从事所建造船舶线型放样的能力和经历。6、具有适任的技术人员和放样人员。7、具有有效的检测手段。
	同左
	同左
	1、一般应采用计算机放样，允许采用手工进行放样。采用手工进行放样的企业应设有放样间。放样间应设在室内，其面积应能保证展开本企业所生产最大船舶的船长。样板应由不易变形的材料制成。2、其它同左的第3、第4、第5、第6和第7款。

	下料

设施
	1、应具备满足所生产船舶下料需求的下料设施，以保证下料质量。2、必须具备钢质下料平台，面积不少于100m2。
	同左
	同左
	1、同左；2、必须具备钢质下料平台，面积不少于50m2

	起吊

能力
	1、应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于100t。2、起吊设备处于完好的技术状态。3、起重操作人员具有相应的资质。
	同左
	1、应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于80t。2、3同左
	1、应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于50t。2、3同左

	船体

加工

设备
	1、船厂专用设备：卷板机、校平机、压力机、空压机、折边机、型钢弯曲机、剪板机、钢材预处理流水线、光电跟踪切割设备、数控切割设备、抛丸除锈设备、热处理设备、刨边机、船舶下水设备（船排或船坞）；2、焊接设备：焊接用变压器、数控焊接设备、交直流焊机、气体保护焊机、自动焊机或半自动焊机、埋弧焊机、气焊气割设备、烘箱。3、在以上要求中，若同类设备中已经具备较先进设备的，视为具有同类其它设备；若该类设备的加工工序已委托给具有能力的企业（应有委托协议）加工的，视为具有该类设备。
	同左
	同左
	1、船厂专用设备：卷板机、校平机、压力机、空压机、折边机、气割设备、剪板机、热处理设备、刨边机、抛丸除锈设备；2、焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气体保护焊机、自动或半自动焊机、气焊气割设备、烘箱。3、其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。4、同左第3款。

	机加

工

设备
	应具备满足生产需求（包括数量、规格）的以下机加工设备：1、钻床；2、车床、刨床、弯管机；3、铣床、镗床、磨床。
	同左
	同左
	同左

	涂装

设备
	应具备满足生产需求的以下金属防腐涂装设备：1、压力喷砂机；2、除锈打磨机；3、压力喷涂机。
	同左
	同左
	同左

	计量

器具
	1、焊角规；线锤；卷尺、直尺、粉线团、角尺、塞尺；压力表；水平尺、水平管；秒表；2、游标卡尺、深度尺、千分尺、百分表；3、转速表、万用表、兆欧表、点温计、气缸测压表、测温表。
	同左
	同左
	同左

	检测

设备
	斜试验用设备、密性试验用设备；2、超声波测厚仪、测爆仪、无损检测设备（如超声波探伤仪、X光射线探伤仪、磁力探伤仪）3、激光经纬仪。
	同左
	同左
	同左


一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	计量

检测

要求
	1、应具备与其生产规模相适应的主要计量器具和检测设备。非常用计量器具和检测设备可以固定外协,但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。2、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。3、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。
	同左
	同左
	同左


	技术

负责

人
	1、应具备副高级或以上技术职称，主管相关工作五年以上。2、技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。
	同左
	同左
	同左

	专业

技术

人员
	1、必须设有独立的施工设计技术部门，配有适任的、能覆盖船体、机电等专业的高级专业技术人员和一定数量的初、中级专业技术人员；2、专业技术人员应能负责全船的技术工作，能制定造船工艺、提供工艺指导、施工流程管理。 
	同左
	同左
	同左

	最低

应配

备的

专业

技术

人员
	1、船体、船机、船电高级工程师各4名，船体工程师8名，船机、船电工程师各4名。2、一名高级专业技术人员负责主持质量、检验工作，曾主持相关工作五年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各3名。4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员（专职）。
	同左
	同左
	1、船体、船机、船电高级工程师各2名，船体工程师4名，船机、船电工程师各2名。2、一名高级专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作五年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各2名。4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员。

	技术

工人
	1、应有与建造船舶相适应的技术工人，船舶焊工应持有船舶检验部门颁发的船舶焊工证书，持证上岗，焊工证书的等级应与生产规模相适应。2、应具有一部分相对固定的焊工施工队伍，以保证船舶的建造质量。3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数30人，II类焊工数60人。
	同左
	同左
	第1、第2款同左。3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数16人，II类焊工数32人。

	质量

保证

机构
	一级各类钢质一般船舶生产企业应建立与船舶生产相适应的质量体系，取得经国家认证认可管理机构认可通过的认证机构颁发的质量体系认证证书，认证证书在有效期之内。
	同左
	同左
	同左

	质量

主管

领导
	企业领导中应有专人负责企业的质量工作。负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
	同左
	同左
	同左

	方针

目标
	应制定质量方针，并在企业内各相关职能部门或层次上制定可测量或能评价的与质量方针相一致的质量目标。企业的质量方针和质量目标应层层分解并贯彻落实。企业应对其质量方针和质量目标的持续适宜性定期进行评审。
	同左
	同左
	同左


一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	质量

管理

文件
	企业的质量体系应具备满足质量体系运行需要的质量管理文件，并制定质量体系文件目录。质量管理文件应包括质量手册、相应的程序文件（或管理制度）、相应的作业指导书、各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
	同左
	同左
	同左

	采购

质量

控制
	1、应建立采购质量控制制度，并应符合下列要求：1）企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度；2）企业如有外协件等委托服务项目，应制定相应的质量管理控制办法；3）企业应制定供方评价准则，并对供方进行评价和选择，制定合格供应方名单；4）企业应制定原材料、外购件、配套件及配套设备进厂检验制度。

2、企业应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。3、对于来料加工建造船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照以上规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。
	同左
	同左
	同左

	过程

质量

控制
	1、应建立过程质量控制制度，并应符合下列要求：1）应制定工艺管理制度及考核办法；2）应制定过程质量检验管理办法；3）应制定施工工艺、操作规程、作业指导书、检验指导书等工艺文件；4）应制定关键质量控制点的质量控制程序，并按程序实施质量控制；5）应对特殊过程（产品质量无法通过事后检验或试验完全验证或需实施破坏性检测才能验证的过程，如热处理等）进行过程质量策划，明确控制要求，制定特殊过程施工工艺和控制程序。2、各类钢质一般船舶生产企业职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。3、应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
	同左
	同左
	同左

	库房

及原

材料

管理
	应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施。3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。
	同左
	同左
	同左

	质量

信息

管理
	应根据需要建立质量信息管理机构，配备能胜任本职工作的人员，制定明确的岗位责任制，设置一条合理的、环节少、流程短、流速快、流向正确的质量信息流程；应制定合理的质量信息管理制度并严格执行，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	同左
	同左
	同左


一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	技术

管理
	应符合以下要求：1）应具备所生产船舶使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范，以及生产过程中常用的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）。2) 应制定产品图样和技术文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品设计文件和有关资料应齐全。产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效。3）应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全、完整、正确、统一。4）应制定合理的文件管理制度。使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。文件的修改应符合规定的程序。应有专门部门负责文件的管理。
	同左
	同左
	同左

	质量

检验

管理
	1、应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。2、应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。3、应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。4、船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。5、应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
	同左
	同左
	同左

	外包（外协）

管理
	1、对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。2、承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。3、有外包（外协）工程项目的企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。4、企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
	同左
	同左
	同左

	设施

设备

管理
	应建立生产设施、生产设备、检测设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，应保存维修保养技术资料。
	同左
	同左
	同左

	焊接

材料

控制
	应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。
	同左
	同左
	同左


一级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类、Ⅳ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	一级Ⅰ类
	一级Ⅱ类
	一级Ⅲ类
	一级Ⅳ类

	文明

生产
	1、厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；2、生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；3、企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；4、原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；5、在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；6、各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；7、车间内各种工件摆放整齐。
	同左
	同左
	同左

	安全

生产
	1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施； 9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、应设置安全生产管理机构，配备具有资格的专职安全生产管理人员；11、应配备一名主要负责人负责企业的安全生产工作；12、企业应制定安全生产教育培训计划，保存安全生产教育记录；13、企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。
	同左
	同左
	同左

	环境

保护

和

卫生
	1、制定合理有效地环境保护规章制度；2、制定合理的企业卫生规章制度；3、企业内卫生状况良好；4、能采取防粉尘、防有害气体等措施；5、能采取保护职工身体健康的措施；6、企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；7、企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。
	同左
	同左
	同左


附件二

二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	范围
	120m≥船长＞90m、或3000t≥空船重量＞1500t、或4000kW≥主机功率＞1000kW的钢质普通船舶以及内河航行的钢质特种船舶。
	90m≥船长＞60m、或1500t≥空船重量＞500t、或1000kW≥主机功率＞500kW的钢质普通机动船舶和110m≥船长＞60m的钢质非机动船舶。
	船长≤60m、或空船重量≤500t、或主机功率≤500kW的钢质普通机动船舶和船长≤90m的钢质非机动船舶。

	政策

法规
	应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。
	同左
	同左

	证明

文件
	应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。
	同左
	同左

	注册

资金
	1000万元
	500万元
	200万元

	生产

场所
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的生产场所（包括生产场地、材料存放处所、仓库、生产车间、办公场所），生产场所应具有良好的交通环境及供电供水能力，满足生产管理需要。2、生产场地面积5.0万m2。3、应有独立的船体、机电生产区域。
	1、同左。2、生产场地面积3.0万m2。3、同左。
	1、同左。2、生产场地面积1.5万m2。3、同左。

	岸线

长度
	不少于250 m
	不少于180 m
	不少于110 m

	船台
	1、应设有满足所建造钢质一般船舶相适应的船台，其陆地耐压部分的长度、宽度、耐压强度应与所建造船舶的船长、船宽、空船重量相适应。企业应保证船舶在建造过程中不产生任何不允许的变形。2、应建有固定船台，船台应有预制的钢筋混凝土地拢或混凝土平台基础，设有与之配套的起重设施。3、必须具备良好的供水、供电和供气能力。4、船台上应设置坞墩（或胎架），坞墩（或胎架）的设置应保证船底与船台的净空高度不小于0.8m。5、应定期测量船台的下沉情况，以便及时采取补救措施。每次测量结果应存档备查。
	第1、3、4、5款同左。2、一般应建有固定船台。允许使用简易船台，简易船台表面应进行硬化处理，应至少在坞墩以下浇铸满足所建造船舶耐压要求的混凝土地基或具有同等耐压要求的地基，每个坞墩主体应由钢筋混凝土浇筑而成。简易船台允许采用流动式起重设备。
	同左

	下水

方式
	1、建议采用滑道式下水、轨道式下水或坞内下水等现代造船下水方式。允许采用其它有效而安全的下水方式（如气囊下水），但所采取的下水方式须经论证或计算。允许采用分包的方式进行外协下水，但应签订正式的合作协议书。2、无论是企业自备下水还是外协下水，都应具备以下条件：1）所采用的下水设施、设备的技术状态处于安全适用状态；2）技术人员、操作人员、管理人员等具备相应的工作经历或资质；3）应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。
	同左
	同左

	建造

方法
	1、在建造船长＞60m船舶时，一般应采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。在提出有效消除船体应力集中的施工工艺并采取有效措施，并经建造船舶所属船检部门同意后，也可以采用整体建造法建造。在建造船长＜60m的船舶时，允许采用整体建造法建造。2、弯板、肋骨成形、肋板成形、外板成形、折边等作业不允许采用切割成小段拼凑成形。
	同左
	1、允许采用整体建造法建造。鼓励采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。2、同左。


二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	舾装

码头
	1、应拥有本企业所属的、满足舾装要求的舾装码头。2、舾装码头均应具备良好的供水、供电和供气能力。
	1、一般应拥有本企业所属的舾装码头或满足舾装要求的舾装区域，允许租用舾装码头，但应有租用协议书。2、舾装码头或舾装区域应具备良好的供水、供电和供气能力。
	同左

	放样

设施
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的放样设施和设备（包括放样手段），面积应能保证满足企业的放样要求。2、一般应采用计算机放样，允许采用手工进行放样。采用手工进行放样的企业应设有放样间。放样间应设在室内，其面积应能保证展开本企业所生产最大船舶的船长。样板应由不易变形的材料制成。3、无论是企业自行放样还是外协放样，都应具备以下条件：1）放样间的面积和放样设备应能满足企业的放样要求；2）具有从事所建造船舶线型放样的能力和经历；3）具有适任的技术人员和放样人员；4）具有有效的检测手段。
	1、同左。2、一般应设有放样间，采用手工进行放样。允许分包给船厂外的具有放样能力分包方完成，并签订分包协议书。3、同左。
	同左

	下料

设施
	1、应具备满足所生产船舶下料需求的下料设施，以保证下料质量。2、一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于50m2。3、企业具备的下料设施应能满足下料的要求，保证下料的质量。
	同左
	1、同左。2、一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于30m2。3、同左。

	起吊

能力
	1、一般应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于50t。允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于50t。2、无论是企业自备起吊、分包起吊还是租借起吊，均应满足以下要求：1）具备以上各款规定的相应起吊能力；2）起吊设备处于完好的技术状态；3）起重操作人员具有相应的资质。
	1、一般应有固定起吊能力，固定起吊能力应以龙门吊、高架吊等方式实现，其最大起重设备的单件起吊能力应不低于20t。允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于20t。2、同左。
	1、一般应有固定起吊能力，允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于10t。2、同左。

	船体

加工

设备
	1、船厂专用设备：卷板机、校平机、压力机、空压机、折边机、气割设备、剪板机、热处理设备、刨边机、抛丸除锈设备；2、焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气体保护焊机、自动或半自动焊机、气焊气割设备、烘箱。3、其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。4、在以上要求中，若同类设备中已经具备较先进设备的，视为具有同类其它设备；若该类设备的加工工序已委托给具有能力的企业（应有委托协议）加工的，视为具有该类设备。
	1）船厂专用设备：卷板机、压力机、折边机、刨边机、剪板机、热处理设备；2) 焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气割设备、烘箱；第3、4款同左


	同左

	机加

工

设备
	应具备满足生产需求（包括数量、规格）的以下机加工设备：1、钻床；2、车床、刨床、弯管机；3、铣床、镗床、磨床（可外协）。
	同左
	同左

	涂装

设备
	1、应具备满足生产需求的以下金属防腐涂装设备。1）压力喷砂机；2）除锈打磨机；3）压力喷涂机。2、以上设备可以采用外协或采取其它等效措施。  
	同左
	同左

	计量

器具
	1、焊角规；线锤；卷尺、直尺、粉线团、角尺、塞尺；压力表；水平尺、水平管；秒表；2、游标卡尺、深度尺、千分尺、百分表；3、转速表、万用表、兆欧表、点温计、气缸测压表、测温表（可外协）。
	同左
	同左


二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	检测

设备
	斜试验用设备、密性试验用设备；2、超声波测厚仪、测爆仪、无损检测设备（如超声波探伤仪、X光射线探伤仪、磁力探伤仪）（可外协）；3、激光经纬仪（可外协）。
	同左
	同左

	计量

检测

要求
	1、应具备与其生产规模相适应的主要计量器具和检测设备。非常用计量器具和检测设备可以固定外协,但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。2、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。3、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。
	同左
	同左

	技术

负责

人
	1、应具备副高级或以上技术职称，主管相关工作五年以上。2、技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。
	1、应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。同左。
	1、应具备初级或以上技术职称（技师），主管相关工作五年以上；无初级职称的，应主管相关工作七年以上。2、同左。


	专业

技术

人员
	1、应配有覆盖船体、机电专业的高级专业技术人员和一定数量的初、中级专业技术人员；2、专业技术人员应能负责全船的技术工作，能制定造船工艺、提供工艺指导、施工流程管理。
	同左
	1、应有覆盖船体、机电专业的中级或以上职称专业技术人员和一定数量的初级专业技术人员。2、同左。

	最低

应配

备的

专业

技术

人员
	1、船体、船机、船电高级工程师各2名，船体工程师4名，船机、船电工程师各2名。2、一名高级专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作五年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各2名。4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员。
	1、船体、船机、船电高级工程师各1名，船体工程师2名，船机、船电工程师各1名。2、一名高级专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各1名。4、应有1名持II级（或以上）资格证书的无损检测人员（可外聘）。
	1、船体工程师（或高级技师）2名，船机、船电工程师（或高级技师）各1名；船体、机电助理工程师（或技师）若干。2、一名中级或以上职称专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各1名。4、应有1名持证的无损检测人员（可外聘）。

	技术

工人
	1、应有与建造船舶相适应的技术工人，船舶焊工应持有船舶检验部门颁发的船舶焊工证书，持证上岗，焊工证书的等级应与生产规模相适应。2、应具有一部分相对固定的焊工施工队伍，以保证船舶的建造质量。3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数16人，II类焊工数32人。
	第1、2款同左。

3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数8人，II类焊工数16人。
	第1、2款同左。

3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数4人，II类焊工数8人。

	质量

保证

机构
	应建立与产品生产相适应的质量体系，并建立与质量体系相适应的质量保证机构，质量体系运转正常。
	应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
	一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

	质量

主管

领导
	企业领导中应有专人负责企业的质量工作。负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
	企业领导中应有人负责企业的质量工作。负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
	同左

	方针

目标
	应制定质量方针，并在企业内各相关职能部门或层次上制定可测量或能评价的与质量方针相一致的质量目标。企业的质量方针和质量目标应层层分解并贯彻落实。企业应对其质量方针和质量目标的持续适宜性定期进行评审。
	应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标。质量目标应具有可考核性。
	同左


二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	质量

管理

文件
	企业的质量体系应具备满足质量体系运行需要的质量管理文件，并制定质量体系文件目录。质量管理文件应包括质量手册、相应的程序文件（或管理制度）、相应的作业指导书、各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
	应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
	同左

	采购

质量

控制
	1、应建立采购质量控制制度，并应符合下列要求：1）企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度；2）企业如有外协件等委托服务项目，应制定相应的质量管理控制办法；3）企业应制定供方评价准则，并对供方进行评价和选择，制定合格供应方名单；4）企业应制定原材料、外购件、配套件及配套设备进厂检验制度。2、应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。3、对于来料加工建造船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照以上规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。
	1、应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度，并严格执行。2、同左。3、同左
	同左

	过程

质量

控制
	1、应制定工艺管理制度及考核办法，制定施工工艺和操作规程。2、职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。3、应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定
	同左
	同左

	库房

及原

材料

管理
	应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施。3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。
	同左
	同左

	质量

信息

管理
	应根据需要设置专职质量信息员，制定明确的岗位责任制。做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	同左
	同左

	技术

管理
	技术管理应符合以下要求：1）应具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中常用的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）。2）产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效。3）应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一。4）应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。
	同左
	同左


二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	质量

检验

管理
	1、应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。2、应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。3、企业应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。4、船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。5、企业应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
	同左
	同左

	外包

（外

协）

管理
	1、对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。2、承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。3、有外包（外协）工程项目的企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。4、企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
	同左
	同左

	设施

设备

管理
	应建立生产设施、生产设备、检测设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，应保存维修保养技术资料。
	同左
	同左

	焊接

材料

控制
	应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。
	同左
	同左

	文明

生产
	1、厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；2、生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；3、企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；4、原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；5、在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；6、各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；7、车间内各种工件摆放整齐。
	同左
	同左


二级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	二级Ⅰ类
	二级Ⅱ类
	二级Ⅲ类

	安全

生产
	1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、企业应设置专职安全生产管理人员；11、企业领导中应有人负责企业的安全生产工作；12、企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。
	同左
	同左

	环境

保护

和

卫生
	1、制定合理有效地环境保护规章制度；2、制定合理的企业卫生规章制度；3、企业内卫生状况良好；4、能采取防粉尘、防有害气体等措施；5、能采取保护职工身体健康的措施；6、企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；7、企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。
	同左
	同左


附件三

三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	范围
	90m≥船长＞60m、或1500t≥空船重量＞500t、或1000kW≥主机功率＞500kW的内河钢质普通机动船舶和110m≥船长＞60m的内河钢质非机动船舶。
	60m≥船长＞30m、或500t≥空船重量＞100t、或500kW≥主机功率＞100kW的内河钢质普通机动船舶和90m≥船长＞30m的内河钢质非机动船舶。
	船长≤30m、或空船重量≤100t、或主机功率≤100kW的内河钢质普通机动船舶和船长≤60m的内河钢质非机动船舶。

	政策

法规
	应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。
	同左
	同左

	证明

文件
	应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。
	同左
	同左

	注册

资金
	200万元
	100万元
	30万元

	生产

场所
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的生产场所（包括生产场地、材料存放处所、仓库、生产车间、办公场所），生产场所应具有良好的交通环境及供电供水能力，满足生产管理需要。2、应有满足生产需要的船体、机电生产区域。3、生产场地面积2.0万m2。
	第1、2款同左。3、生产场地面积1.0万m2。
	第1、2款同左。3、生产场地面积2500m2。

	岸线

长度
	不少于150 m
	不少于100 m
	不少于50 m

	船台
	1、应设有满足所建造钢质一般船舶相适应的船台，其陆地耐压部分的长度、宽度、耐压强度应与所建造船舶的船长、船宽、空船重量相适应。企业应保证船舶在建造过程中不产生任何不允许的变形。2、各种船台都必须具备良好的供水、供电和供气能力。3、船台上应设置坞墩（或胎架），坞墩（或胎架）的设置应保证船底与船台的净空高度不小于0.8m。4、应定期测量船台的下沉情况，以便及时采取补救措施。每次测量结果应存档备查。5、一般应建有固定船台。允许使用简易船台，简易船台表面应进行硬化处理，应至少在坞墩以下浇铸满足所建造船舶耐压要求的混凝土地基或具有同等耐压要求的地基，每个坞墩主体应由钢筋混凝土浇筑而成。简易船台允许采用流动式起重设备。
	第1、2、3、4款同左。5、一般应建有固定船台或简易船台。允许使用临时船台，临时船台应为原始卵石层或经硬化处理的地基。坞墩（或胎架支柱）下面一般应使用钢筋混凝土或坚固的条石铺垫。应使用整体式坞墩，不允许使用散件坞墩。不允许直接在沙滩或沼泽地上直接铺墩造船。临时船台允许采用流动式起重设备。 
	同左

	下水

方式
	1、建议采用滑道式下水、轨道式下水或坞内下水等现代造船下水方式。允许采用其它有效而安全的下水方式（如气囊下水），但所采取的下水方式须经论证或计算。允许采用分包的方式进行外协下水，但应签订正式的合作协议书。2、无论是企业自备下水还是外协下水，都应具备以下条件：1）所采用的下水设施、设备的技术状态处于安全适用状态；2）技术人员、操作人员、管理人员等具备相应的工作经历或资质；3）应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经船检部门同意。
	同左
	同左


三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	建造

方法
	1、在建造船长＞60m的船舶时，一般应采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。在提出有效消除船体应力集中的施工工艺并采取有效措施，报请船检部门同意后，也可以采用整体建造法建造。在建造船长＜60m的船舶时，允许采用整体建造法建造。2、弯板、肋骨成形、肋板成形、外板成形、折边等作业不允许采用切割成小段拼凑成形。
	1、允许采用整体建造法建造。鼓励采用分段建造法、总段建造法、分道建造法或更为先进的造船工艺进行船舶建造。2、同左。
	同左

	舾装

码头
	1、一般应拥有本企业所属的舾装码头或满足舾装要求的舾装区域，允许租用舾装码头，但应有租用协议书。2、舾装码头或舾装区域均应具备良好的供水、供电和供气能力。
	1、一般应拥有满足舾装要求的舾装区域（或岸滩），允许租用舾装码头，但应有租用协议书。2、舾装码头或舾装区域（或岸滩）均应具备良好的供水、供电和供气能力。
	同左

	放样

设施
	1、应设有与所生产钢质一般船舶相适应的放样设施和设备（包括放样手段），面积应能保证满足企业的放样要求。2、一般应设有放样间，采用手工进行放样。允许分包给船厂外的具有放样能力分包方完成，并签订分包协议书。3、无论是企业自行放样还是外协放样，都应具备以下条件：1）放样间的面积和放样设备应能满足企业的放样要求；2）具有从事所建造船舶线型放样的能力和经历；3）具有适任的技术人员和放样人员；4）具有有效的检测手段。
	同左
	同左

	下料

设施
	1）一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于50m2。2）下料设施应能满足下料的要求，保证下料的质量。
	1）一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于30m2。2）同左
	1）一般应有钢质下料平台，允许使用水泥下料平台，面积不少于20m2。2）同左

	起吊

能力
	1、一般应有固定起吊能力，允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于10t。2、允许分包给船厂外具有能力的分包方完成，但应签订分包协议书。也允许租用流动式起吊设备，但应签订租用协议书。3、无论是企业自备起吊、分包起吊还是租借起吊，均应满足以下要求：1）具备以上各款规定的相应起吊能力；2）起吊设备处于完好的技术状态；3）起重操作人员具有相应的资质。
	1、一般应有固定起吊能力，允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于5t。第2、3款同左。
	1、允许采用满足生产要求的流动式起吊设备，流动式起吊设备的单件起吊能力应不低于2t。第2、3款同左。

	船体

加工

设备
	1、船厂专用设备：卷板机、压力机、折边机、刨边机、剪板机、热处理设备；2、 焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气割设备、烘箱；3、其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。4、在以上要求中，若同类设备中已经具备较先进设备的，视为具有同类其它设备；若该类设备的加工工序已委托给具有能力的企业（应有委托协议）加工的，视为具有该类设备。
	1、船厂专用设备：折边机、刨边机、剪板机；2、 焊接设备：焊接用变压器、交直流焊机、气割设备、烘箱。3、其它设备可以采用外协或采取其它等效措施。4、同左
	同左

	机加

工

设备
	应具备满足生产需求（包括数量、规格）的以下机加工设备：1、钻床；2、车床、刨床、弯管机（可外协）；3、铣床、镗床、磨床（可外协）。
	同左
	同左


三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	涂装

设备
	1、压力喷砂机；2、除锈打磨机；3、压力喷涂机。

以上设备可以采用外协或采取其它等效措施。
	同左
	同左

	计量

器具
	1、焊角规；线锤；卷尺、直尺、粉线团、角尺、塞尺；压力表；水平尺、水平管；秒表；2、游标卡尺、深度尺、千分尺、百分表（可外协）；3、转速表、万用表、兆欧表、点温计、气缸测压表、测温表（可外协）。
	同左
	同左

	检测

设备
	斜试验用设备、密性试验用设备；超声波测厚仪、测爆仪、无损检测设备（如超声波探伤仪、X光射线探伤仪、磁力探伤仪）（可外协）； 3、激光经纬仪（可外协）。
	同左
	同左

	计量

检测

要求
	1、应具备与其生产规模相适应的主要计量器具和检测设备。非常用计量器具和检测设备可以固定外协,但应有有效的固定外协合作协议，并能提供外协计量器具和检测设备处于完好技术状态的有效证明，否则视为无效。2、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。3、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。
	同左
	同左

	技术

负责

人
	1、应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。2、技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。
	1、应具备初级或以上技术职称（技师），主管相关工作五年以上；无初级职称的，应主管相关工作七年以上。2、同左。
	同左

	专业

技术

人员
	1、应有覆盖船体、机电专业的中级或以上职称专业技术人员和一定数量的初级专业技术人员。2、专业技术人员应能负责全船的技术工作，能制定造船工艺、提供工艺指导、施工流程管理。
	1、应有初职或以上职称专业技术人员。2、同左。
	同左

	最低

应配

备的

专业

技术

人员
	1、船体工程师（或高级技师）2名，船机、船电工程师（或高级技师）各1名；船体、机电助理工程师（或技师）若干。2、一名中级或以上职称专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、船机、船电检验人员各1名。4、应有1名持证的无损检测人员（可外聘）。
	1、船体助理工程师（或技师）1名，机电助理工程师（或技师）1名。2、一名初级或以上职称专业技术人员负责主持质量和检验工作，曾主持相关工作三年以上。3、具有资质的或经船检部门认可的船体、机电检验人员各1名。4、应有1名持证的无损检测人员（可外聘）。
	同左

	技术

工人
	1、应有与建造船舶相适应的技术工人，船舶焊工应持有船舶检验部门颁发的船舶焊工证书，持证上岗，焊工证书的等级应与生产规模相适应。2、应具有一部分相对固定的焊工施工队伍，以保证船舶的建造质量。3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数4人，II类焊工数8人。
	第1、2款同左。3、持证焊工的最低人数为：III类焊工数2人，II类焊工数4人。
	同左

	质量

保证

机构
	一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
	般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，根据需要也可只设置兼职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
	同左


三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	质量

主管

领导
	企业领导中应有人负责企业的质量工作。负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
	同左
	同左

	方针

目标
	应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标。质量目标应具有可考核性。
	同左
	同左

	质量

管理

文件
	应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
	同左
	同左

	采购

质量

控制
	1、应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度，并严格执行。2、应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。3、对于来料加工建造船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照以上规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。
	同左
	同左

	过程

质量

控制
	1、应制定工艺管理制度及考核办法，制定施工工艺和操作规程。2、职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。3、企业应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
	同左
	同左

	库房

及原

材料

管理
	应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施。3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。
	同左
	同左

	质量

信息

管理
	1、应根据需要设置专职质量信息员，制定明确的岗位责任制。2、做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	1、应根据需要设置兼职质量信息员，制定明确的岗位责任制。2、同左
	同左

	技术

管理
	技术管理应符合以下要求：1）应具备所生产船舶应使用的我国国家标准、行业标准和有关规范。2）产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，应完整、正确、统一、有效。3）产品工艺文件应完整、正确、统一。4）使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。企业应有专（兼）职人员负责文件的管理。
	同左
	同左


三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	质量

检验

管理
	1、应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。2、应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。3、企业应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。4、船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。5、企业应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
	同左
	同左

	外包

（外协）

管理
	1、对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。2、承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。3、有外包（外协）工程项目的企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。4、企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
	同左
	同左

	设施

设备

管理
	应建立生产设施、生产设备、检测设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，应保存维修保养技术资料。
	同左
	同左

	焊接

材料

控制
	应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。
	同左
	同左

	文明

生产
	1、厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；2、生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；3、企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；

4、原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；5、在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；6、各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；7、车间内各种工件摆放整齐。
	同左
	同左


三级Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类钢质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	三级Ⅰ类
	三级Ⅱ类
	三级Ⅲ类

	安全

生产
	1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、对于职工人数超过300人（包括正式职工、外包工、临时工）的企业应设置专职安全生产管理人员；职工人数不足300人的企业应设置专（兼）职安全生产管理人员；11、企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。
	同左
	同左

	环境

保护

和

卫生
	1、制定合理有效地环境保护规章制度；2、制定合理的企业卫生规章制度；3、企业内卫生状况良好；4、能采取防粉尘、防有害气体等措施；5、能采取保护职工身体健康的措施；6、企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；7、企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。
	同左
	同左


附件四 

Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	范围
	生产船长＞50m的铝质一般船舶
	生产50m≥船长＞24m铝质一般船舶。
	生产船长≤24m铝质一般船舶。

	政策

法规
	各类船舶生产企业应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。
	同左
	同左

	证明

文件
	各类船舶生产企业应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。
	同左
	同左

	注册

资金
	1000万元
	500万元
	200万元

	生产

场所
	1、室内建造厂房应不低于长70m、宽14m、高10m的要求，并应铺有牢固的钢筋混凝土地面。2、厂房周边不应存在可能影响铝合金焊接质量的钢结构加工或焊接。3、厂房应具备良好的自然及机械通风，且在风雨及潮湿天气下能完全封闭以隔离空雨水对铝合金材料焊接质量的影响。4、厂房顶部可采用自然采光材料。
	1、室内建造厂房应不低于长60m、宽10m、高10m的要求，并应铺有牢固的钢筋混凝土地面。2、2、其它要求同左。
	1、室内建造厂房应不低于长40m、宽8m、高10m的要求，并应铺有牢固的钢筋混凝土地面。2、其它要求同左。

	室内

仓库

或

加工

车间
	1、应具有独立的室内原材料储藏与堆放仓库，室内面积和净高应不低于300m2和7m要求；应配有适当的通风、照明及起重设备，且仓库的布局应满足不同金属种类的材料按不同区域隔离堆放的原则。2、应具备独立区域的船体构件、部件预装配与加工室内车间，且其空间不小于长40m、宽10m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。3、应具备独立区域的机电室内生产车间，且其空间不小于长30m、宽8m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。
	1、应具有独立的室内原材料储藏与堆放仓库，室内面积和净高应不低于200m2和7m要求；应配有适当的通风、照明及起重设备，且仓库的布局应满足不同金属种类的材料按不同区域隔离堆放的原则。2、应具备独立区域的船体构件、部件预装配与加工室内车间，且其空间不小于长30m、宽8m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。3、应具备独立区域的机电室内生产车间，且其空间不小于长20m、宽8m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。
	1、应具有独立的室内原材料储藏与堆放仓库，室内面积和净高应不低于100m2和7m要求；应配有适当的通风、照明及起重设备，且仓库的布局应满足不同金属种类的材料按不同区域隔离堆放的原则。2、应具备独立区域的船体构件、部件预装配与加工室内车间，且其空间不小于长20m、宽8m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。3、应具备独立区域的机电室内生产车间，且其空间不小于长10m、宽8m、净高7m的要求，并配有适当的通风、照明及起重设备。

	下水

设施

与

分包

控制
	1、一般应具备船台下水滑道或200t以上轨道式下水船排设备。2、允许采用其它有效且安全的下水方式，但必须经论证或计算。3、允许采用分包的方式进行外协下水，但应与外协单位签订正式的合作协议书。
	同左
	1、允许采用其它有效且安全的下水方式，但必须经论证或计算。2、允许采用分包的方式进行外协下水，但应与外协单位签订正式的合作协议书。

	附属

于生

产设

施上

的设

备
	1、厂房交流电力线路布置合理，并可提供直流转换；2、建造船台两侧至少可提供10个以上电源（单侧）配电插座；3、厂房顶部及侧面应具有合适的照明灯具；4、车间顶部应有至少1台起重天车，单部起重天车起吊能力应不低于15t；5、压缩空气管路及固定空压机应合理布置。
	同左
	1、车间顶部应有至少1台起重天车，单部起重天车起吊能力应不低于5t；2、其它要求同左。


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	固定

设备
	1、数控切割设备；2、半自动切割设备；3、两台以上车床，其中一台适合3m以上轴加工；4、至少3.5m宽折板机一台或同等功效的冷作弯板设备；5、冲床、弯管机各一台，及常用的机加工用具；6、固定的放样设施、设备（包括木质或金属放样平台及放样手段）；7、装修预加工场地、平台；8、带吸尘设备的非金属固定锯板机；9、应急交流发电机至少一台。
	同左
	同左

	建造

设备

及

工具
	1、TIG/MIG铝合金焊机不少于6台；2、不锈钢氩气保护焊焊机一台、PVC热焊机一台；3、带有漏电保护开关电源拖把线20条以上；4、手提式铝板电锯2台、电刨2台、中型砂轮打磨机2台、小型砂轮打磨机3台、小型电动旋转头修焊机8个；5、各种规格交流电电钻、电池电钻不少于8把；6、工业用吸尘器2台、工业电扇4台、移动式鼓风机3台；7、板材起吊索具及夹具2副；8、叉车一部。
	同左
	1、TIG/MIG铝合金焊机不少于2台；2、不锈钢氩气保护焊焊机一台、PVC热焊机一台；3、带有漏电保护开关电源拖把线10条以上；4、手提式铝板电锯1台、电刨1台、中型砂轮打磨机1台、小型砂轮打磨机1台、小型电动旋转头修焊机4个；5、各种规格交流电电钻、电池电钻不少于4把；6、工业用吸尘器1台、工业电扇2台、移动式鼓风机2台；7、板材起吊索具及夹具2副；8、叉车一部。

	计量

器具
	1、测量仪2台；2、15t以上吊式计重表1个；3、150kg以上液压试压机1台、5㎏～50㎏气压表5个；4、机加工测量计量器具（游标卡尺、千分尺、百分表等）3套；5、油漆厚度测量尺具2个。
	同左
	1、测量仪1台；2、10t以上吊式计重表1个；3、100kg以上液压试压机1台、5㎏～50㎏气压表3个；4、机加工测量计量器具（游标卡尺、千分尺、百分表等）1套；5、油漆厚度测量尺具1个。

	检测

设备
	1、手提测厚仪、温度测量表、湿度计各1个；2、电压、电流表、电阻测量表各2个；3、经认可的机械性能及化学试验分析试验室及其附属的拉力、弯曲等设备、器具（可外协）；4、经认可的无损检测机构及其附属的X光拍片机、超声波探伤机等相关设备（可外协）。
	同左
	同左

	计量

检测

要求
	1、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。

2、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。
	同左
	同左

	技术

负责

人
	 1、应具备副高级或以上技术职称，主管相关工作五年以上。2、技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。
	同左
	1、应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。2、同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	专业

技术

人员

和检

验人

员
	1、应具备船体、轮机、电气专业的副高或以上技术职称专业技术人员各1名。 2、应具备中级或以上技术职称的船体、轮机、电器生产主管各一名（可以上款规定的人员兼任）。3、应具备助理工程师或以上技术职称的检验人员，船体、轮机、电气专业应具有指定质量检验员各1名。
	同左
	1、应具备船体、轮机、电器专业的中级或以上技术职称专业技术人员各1名。2、3同左。

	技术

工人
	应具备以下技术工人：

1、持证TIG铝焊焊工6名以上，其中至少有1名为板材3类焊工；2、二类以上MIG铝焊焊工至少1名；3、持证电器技工2名（Ⅲ类企业1名）以上；4、轮机技工3名以上，其中一名应是持证机械加工类；5、有经验喷漆技工1名。
	同左
	应具备以下技术工人：

1、持证TIG铝焊焊工3名以上，其中至少有1名为板材3类焊工；2、二类以上MIG铝焊焊工至少1名；3、持证电器技工1名以上；4、轮机技工1名以上，其中一名应是持证机械加工类；5、有经验喷漆技工1名。

	质量

保证

机构
	应建立与船舶生产相适应的质量体系，取得经国家认证认可管理机构认可通过的认证机构颁发的质量体系认证证书，认证证书在有效期之内。
	应建立与产品生产相适应的质量体系，并建立与质量体系相适应的质量保证机构，质量体系运转正常。
	应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

	质量

主管

领导
	1、企业领导中应有专人负责企业的质量工作。2、负责质量工作的领导应具备相应业务能力和管理能力。
	同左
	1、企业领导中应有人负责企业的质量工作。2、同左

	方针

目标
	应制定质量方针，并在企业内各相关职能部门或层次上制定可测量或能评价的与质量方针相一致的质量目标。企业的质量方针和质量目标应层层分解并贯彻落实。企业应对其质量方针和质量目标的持续适宜性定期进行评审。
	同左
	应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标，质量目标应具有可考核性。

	质量

管理

文件
	企业的质量体系应具备满足质量体系运行需要的质量管理文件，并制定质量体系文件目录。质量管理文件应包括质量手册、相应的程序文件（或管理制度）、相应的作业指导书、各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。
	同左
	应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格。所建造船舶的质量记录应归档保存。


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	采购

质量

控制
	1、应建立采购质量控制制度，并应符合下列要求：1）企业应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度；2）企业如有外协件等委托服务项目，应制定相应的质量管理控制办法；3）企业应制定供方评价准则，并对供方进行评价和选择，制定合格供应方名单；4）企业应制定原材料、外购件、配套件及配套设备进厂检验制度。2、应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。3、对于来料加工建造各类铝质船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照1和2的规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。
	同左
	1、应制定采购原材料、外购件、配套件及配套设备的质量控制制度，并严格执行。2、3同左。

	过程

质量

控制
	1、应制定工艺管理制度及考核办法，并严格实施；应制定工艺规程，按操作规程进行生产作业。2、职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。3、企业应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
	同左
	1、企业职工应按操作规程等工艺文件进行生产作业。2、3同左。

	库房

及原

材料

管理
	应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：
1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施；3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。
	同左
	同左

	质量

信息

管理
	应根据需要建立质量信息管理机构，配备能胜任本职工作的人员，制定明确的岗位责任制，设置一条合理的、环节少、流程短、流速快、流向正确的质量信息流程；应制定合理的质量信息管理制度并严格执行，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作
	应根据需要设置专职质量信息员，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	技术

管理
	1、应具备所生产船舶使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范，以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准等）。2、制定产品图样和技术文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品设计文件和有关资料应齐全。产品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效。3、有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全、完整、正确、统一。4、应制定合理的文件管理制度。使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。文件的修改应符合规定的程序。应有专门部门负责文件的管理。
	1、具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准。2、品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效。3、应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一。4、应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。
	同左

	质量

检验

管理
	1、应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。2、应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。3、应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。4、船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。5、应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
	同左
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	外包

（外

协）

管理
	1、对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的各类铝质一般船舶生产企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。2、 承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。3、有外包（外协）工程项目的各类铝质一般船舶生产企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。4、各类铝质一般船舶生产企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
	同左
	同左

	设施

设备

管理
	应建立生产设施、生产设备管理制度，定期维修和保养设施、设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，保存维修保养资料。
	同左
	同左

	焊接

材料

控制
	应加强对焊接材料的使用管理，制定焊接材料管理制度，明确其进货、保管、烘焙及领用要求，设置专门的存放场地。
	同左
	同左

	文明

生产
	1、厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；2、生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；3、企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；4、原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；5、在原材料、半成品、配套设备、各分段、总段等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；6、各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；7、车间内各种工件摆放整齐。
	同左
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类铝质一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	安全

生产
	1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、3）特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、应设置安全生产管理机构，配备具有资格的专职安全生产管理人员；11、配备一名主要负责人负责企业的安全生产工作；12、业应制定安全生产教育培训计划，保存安全生产教育记录；13、企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。
	1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、3）特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、船台、码头、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、企业应设置专职安全生产管理人员；11、业领导中应有人负责企业的安全生产工作。
	同左

	环境

保护

和

卫生
	1、制定合理有效地环境保护规章制度；2、制定合理的企业卫生规章制度；3、企业内卫生状况良好；4、能采取防粉尘、防有害气体等措施；5、能采取保护职工身体健康的措施；6、企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；7、企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定。
	同左
	同左


附件五

Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	范围
	生产船长＞24m玻璃钢一般船舶。
	生产24m≥船长＞12m玻璃钢一般船舶。
	生产船长≤12m玻璃钢一般船舶。

	政策

法规
	应取得工商部门核发的营业执照，遵守国家有关法律、法规，产品生产符合国家产业政策要求，不得生产国家明令淘汰的产品（如水泥船）。
	同左
	同左

	证明

文件
	各类船舶生产企业应提供生产用地证明（或租赁协议），提供设施、设备的所有权证明（或租赁协议）。
	同左
	同左

	注册

资金
	200万元
	100万元
	30万元

	生产

场所
	不少于3000m2
	不少于1000m2
	不少于500m2

	放样间
	1、企业的放样间应能满足遮阳、蔽雨、防风砂侵袭、采光良好；2、放样台应平坦、无变形，可供按1：1的比例（具有先进放样设备除外）船体放样；3、放样台的平面度应为在5m2范围不大于±3mm；
	同左
	同左

	成型

车间

（包

括甲

板糊

制车

间）
	1、企业的成型车间（包括甲板糊制车间）应为室内，其尺度应在可建造的最大玻璃钢船的外形尺寸上再加一定的裕度，高度方向应不影响脱模操作；2、应能够防止阳光、雨水和风砂对产品构成有害的侵袭；3、成型车间应为坚固结构的建筑物，地面应由混凝土铺敷而成；4、成型车间手糊作业面的照度应不低于150烛光。自然采光应避免阳光直射到产品的糊制表面，电力照明应避免聚光灯等强光源的热辐射对树脂正常固化的影响；5、应有良好的固定或活动的上送下排式通风设施，且排风口应有适当的装置以收集排出的玻璃纤维和粉尘，排风时不应影响糊制操作及玻璃钢本体的正常固化速度；6、应配备与所生产玻璃钢船舶相适应的起重设备，允许采用其它能满足脱模、舾装吊装要求的其他设备；7、应配有温度及湿度的调控设备，以及温度、湿度测量表。
	同左
	同左

	贮存

仓库
	1、贮存树脂及辅料的仓库应避免阳光直射，阴凉、通风、保持干燥；2、贮存玻璃纤维的处所应通风、干燥、无灰尘污染；3、引发剂和促进剂应隔离，单独贮存；4、久置待用的模具应合理贮存，防止堆压变形，并应有遮蔽设施。
	同左
	同左

	专用

设备

及

工具
	1、应具备喷涂或吹尘用的空压机，吸除粉尘的吸尘器，烘烤玻璃纤维及其织物的烘箱；2、应具备以下专用设备及工具：1）裁料用的案板、支架、堆料桌，调胶的容器；2）搅拌器及盛料用的树脂容器；3）施工用的喷枪、羊毛滚筒、脱泡滚轮、角式打磨机、砂轮切割机；4）修补用的剪刀、铲刀、抹刀等专用工具；5）搭设脚手架的器材、工具、零配件。
	同左
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	下水

设施
	1、企业应具备移船下水设施，且下水方式妥当，下水设施完好、安全可靠。允许外协下水，但应与外协单位签订正式的合作协议书；2、无论是企业自备下水还是外协下水，均应具备以下条件：1)所采用的下水设施、设备应处于安全适用状态；2)技术人员、操作人员等应具备相应的工作经历和能力；3)应制定一套切实可行的下水方案（含应急预案），并经下水船舶所属的船检部门同意。
	同左
	同左

	金属

加工

设备
	1、机加工所需设备，包括车床、刨床等，加工精度等级能保证产品质量；2、装配所需工具，包括钻、铰等加工设备；3、电焊、气焊设备；4、供艉轴与联轴节、螺旋桨装配操作使用的钳工桌、钳床等；5、用于划线和校正重要机件的固定平台。
	同左
	同左

	计量

器具
	应具备以下计量器具：1）长度类计量器具：钢卷尺、直尺、内外径千分尺、游标卡尺；2）力学类计量器具：磅秤、天平；3）容积类计量器具：量杯；4）环境测量类计量器具：温度计、湿度计；5）机电装配所需的计量器具：厚薄规；6）电气类计量器具：万用表、兆欧表。
	同左
	同左

	检测

设备
	应具备巴氏硬度仪、水份仪、测厚仪等专用检测工具。
	同左
	同左

	计量

检测

要求
	1、无论是企业自备还是外协的计量器具和检测设备，必须按规定检验周期定期到经计量管理部门认可的计量检定机构进行周期检定，并取得检定合格证。未经检定合格的计量器具和检测设备不能投入使用。2、外协的计量器具和检测设备，必须与外协单位签订协议。
	同左
	同左

	技术

负责

人
	1、应具备中级或以上技术职称（或高级技师），主管相关工作五年以上。2、技术职称应提供相关证书，主管相关工作应提供相关证明。
	1、应具备初级或以上技术职称（或技师），主管相关工作五年以上；无初级职称的，应主管相关工作七年以上。2、同左
	同左

	技术

人员

和

检验

人员
	1、应至少具备下列技术人员：1）船体工程师（或技师）2人；2）轮机工程师（或技师）1人；3）电气工程师（或技师）1人或以上。2、既可以配备专职检验人员，也可由专业技术人员兼任，但应经培训后持证上岗。3、应至少配备4名检验人员，其中船体专业检验人员2名、轮机专业检验人员1名、电气专业检验人员1名。
	1、同左。2、同左。3、应至少配备3名检验人员，其中船体专业检验人员1名、轮机专业检验人员1名、电气专业检验人员1名。
	1、应至少具备下列技术人员：1）船体助理工程师（或技师）1人；2）轮机助理工程师（或技师）1人；3）电气助理工程师（或技师）1人或以上。2、同左。3、应至少配备2名检验人员，其中船体专业检验人员1名、轮机和电气专业检验人员可由1人担任。

	技术

工人
	1、应至少配备的技术工人：1）玻璃钢普通手糊工8名；2）焊工2名；3）电工2名。

2、各个工种的技术工人应经培训后持证上岗。
	1、应至少配备的技术工人：1）玻璃钢普通手糊工6名；2）焊工1名；3）电工1名。

2、同左
	应至少配备的技术工人：1）玻璃钢普通手糊工4名；2）焊工1名；3）电工1名。

2、同左

	质量

保证

机构
	应建立质量管理机构，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
	一般应建立质量管理机构或设置专职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。
	应设置专（兼）职质量管理人员，并能在最高管理者的领导下独立行使各项质量职能。

	质量

主管

领导
	1、企业领导中应有人负责企业的质量工作。

2、负责质量工作的领导应具备相应业务能力和质量管理能力。
	同左
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	方针

目标
	应制定质量方针及与质量方针相一致的质量目标。
	同左
	同左

	质量

管理

文件
	应制定满足生产要求的质量管理制度、与质量管理制度配套的各种质量记录表格，所建造船舶的质量记录应归档保存。
	同左
	同左

	采购

质量

控制
	1、应制定采购原材料、外购件、配套件的质量控制制度，并严格执行。

2、应保存原材料、外购件、配套件、外协件及配套设备供货原始质量凭证及入厂检验资料。

3、 对于来料加工建造各类玻璃钢一般船舶的企业，同样应承担以上规定的采购质量控制的责任，必须按照上述规定控制原材料、外购件、配套件及配套设备的采购质量，不因来料加工而被免除其在材料及设备采购方面应承担的质量责任。
	同左
	同左

	过程

质量

控制
	1、应制定工艺管理制度及考核办法，制定施工工艺和操作规程。2、职工应严格按工艺管理制度、施工工艺和操作规程等工艺文件进行生产作业，并保存过程质量控制记录。3、应按照应按照船检部门批准的图纸进行施工，船舶建造使用的各种材料必须符合施工图纸的规定。
	同左
	同左

	库房

及原

材料

管理
	1、应建立库房及原材料管理制度，并应符合下列要求：1）企业应根据所生产船舶的特点，制定原材料进厂验收、保存、发放的管理办法；2）企业应制定外购件、外协件、配套产品、半成品等的管理办法，详细规定入库验收、保管、存放条件、标示、防护、堆放、发放等的质量保证措施；3）应严格执行库房及原材料管理制度，并保存库房及原材料管理记录。
	同左
	同左

	质量

信息

管理
	应根据需要设置专职质量信息员，做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	应根据需要设置兼职质量信息员，制定明确的岗位责任制。做到及时收集、分析、处理和传递内部信息和外部信息，并做好信息的分类和归档工作。
	同左

	技术

管理
	技术管理应符合以下要求：

1、具备所生产船舶应使用的相关国际公约、规则及我国国家标准、行业标准和有关规范。以及生产过程中必需的有效的相关标准文件（如原材料标准、检验标准、基础标准、设备标准；2、品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，完整、正确、统一、有效；3、应有工艺文件的管理办法。其设计或编制、审批、发放、更改等均应受到控制。产品工艺文件和有关资料应齐全。产品工艺文件应完整、正确、统一；4、应制定合理的文件管理制度，使用部门可随时获得技术文件和资料的有效版本。企业应有专职人员负责文件的管理。
	技术管理应符合以下要求：
1、具备所生产船舶应使用的我国国家标准、行业标准和有关规范；2、品图样和技术资料应经过船检部门审查通过，应完整、正确、统一、有效；3、产品工艺文件应完整、正确、统一；4、使用部门可随时获得各种技术文件和资料的有效版本。企业应有专（兼）职人员负责文件的管理。
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	质量

检验

管理
	1、应制定产品质量检验管理制度、检验规程及检验作业指导文件，并贯彻实施。2、应建立自检、互检与专职检验相结合的检验制度，严格执行不合格的原材料不投产，不合格的零部件不装配，不合格的配套船用产品不装船的制度。严格执行不使用非船用材料、废旧材料和非船用配套产品建造船舶。不准擅自代用材料，若需代用，应经船检部门批准。3、应结合承建船舶适用的规范和船舶建造工艺制定合理的船舶报检项目表，并报船检部门审批。凡验船师参加的检验项目，企业一般要在预检合格后再填写申请单通知验船师检验。企业应保存预检资料和验船师的检验资料。4、在船舶建造开工前应向有关船检部门提出申请，并向验船师、船东等出具有关文件资料（包括经船检部门审查批准的图纸和技术文件、施工图、工艺文件、报验项目表、焊工人数及资质、外包项目质量协议书）。5、应建立检验资料档案管理制度，分类管理所建造各类船舶的检验资料。
	同左
	同左

	外包

（外

协）

管理
	1、对于船舶建造过程中的有外包（外协）工程项目的各类玻璃钢一般船舶生产企业，必须严格审查承包（外协）方的能力，制定合格承包（外协）商目录，并与选定的承包（外协）方签订质量控制协议。2、承包（外协）方应具有对承包（外协）项目的质量控制能力，能对承包（外协）项目的质量负责。3、有外包（外协）工程项目的各类玻璃钢一般船舶生产企业应制定外包（外协）工程项目管理办法和质量控制办法，加强对外包工程的质量管理。4、各类玻璃钢一般船舶生产企业应对外包（外协）工程项目的质量负责。
	同左
	同左

	设施

设备

管理
	企业应建立生产设施、生产设备和检测设备的管理制度，定期维修和保养设施设备，保证设施和设备处于良好的技术状态，保存维修保养技术资料。
	同左
	同左

	文明

生产
	1、厂区内各车间、科室、库房等要清洁、明亮，工作条件应满足生产需要；2、生产设备、设施应按规定保养，应及时清除废料、回料、废弃物、油垢等；3、企业的各生产场地、生产设施、库房等应布局合理，道路平坦畅通；4、原材料、半成品、配套设备、工艺装备等应按规定放置；5、在原材料、半成品、配套设备等生产和运输过程中，应按作业规程操作，防止损伤所运输物品；6、各类操作工人应文明作业，不野蛮操作；7、车间内各种工件摆放整齐。
	同左
	同左


Ⅰ类、Ⅱ类、Ⅲ类玻璃钢一般船舶生产企业基本要求对比表（续）

	项目
	Ⅰ类
	Ⅱ类
	Ⅲ类

	安全

生产
	各类玻璃钢一般船舶生产企业的安全生产应符合以下要求：1、企业应建立、健全安全生产责任制，制定完备的安全生产规章制度和操作规程；2、安全生产管理人员应经培训考核合格，持证上岗；3、特种作业人员应经有关业务主管部门培训考核合格，取得特种作业资格证书；4、一般从业人员应经安全生产教育和培训合格；5、企业应有职业危害防治措施，为从业人员配备符合国家标准或行业标准要求的劳动防护用品；6、生产设施、设备的危险部位应有安全防护措施；7、车间、库房等部位应有防火、防爆措施；8、易燃、易爆等危险品应有隔离和防护措施；9、企业应制定个人安全防护制度并严格执行；10、对于职工人数超过300人（包括正式职工、外包工、临时工）的企业应设置专职安全生产管理人员；职工人数不足300人的企业应设置专（兼）职安全生产管理人员；11、企业应有消防安全措施和管理制度。制定消防应急预案，落实到人，定期进行消防演习并有记录；12、成型车间四壁和顶棚应由耐火材料沟筑；13、化工仓库、成型车间、安装车间应在易于存取部位设置足够的干粉或二氧化碳灭火器；14、醒目位置应显示出“严禁烟火”的警示标志；配有可应急切断电源的开关；15、企业生产中产生的玻璃钢废料和废气物应无害化处理（如采用焚烧法处理应在专用设施中进行），残留物、垃圾灰应与当地环保部门联系征得同意，集中定点稳妥处理；16、企业领导中应有人负责企业的安全生产工作；17、企业应当在较大危险因素的生产经营场所和有关设施、设备上设置明显的安全警示标志。
	同左
	同左

	环境

保护
	各类玻璃钢一般船舶生产企业的环境保护和卫生应符合以下要求：1、应制定合理有效地环境保护规章制度；2、能采取防粉尘、防有害气体等措施；3、能采取保护职工身体健康的措施；4、企业的废水、废气、废料等的排放符合国家有关规定；5、企业的噪声污染、辐射污染等符合国家有关规定；6、应制定合理的企业卫生规章制度；7、企业内卫生状况良好；8、企业生产中产生的化学清洗液应集中无害化处理，并与当地环保部门联系征得同意或回收利用；9、企业应定期为成型工人做健康检查，每年制定健康检查计划并建立健康检查档案，企业应投入经费保证健康检查的实施；10、集体卫生设备、设施齐全（包括卫生间、淋浴室、保健箱、常备的脸盆及洗眼液等）。
	同左
	同左
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