
《船舶行业规范条件》 
简介 

浙江省船舶行业协会 

二〇一五年十月 



主要内容  

•一、概述 

•二、达标项 

•三、T3000相关打分项 

•四、建造能力相关打分项 

 

 



一、概述 

1. “申请报告”严格按“细则”逐项陈述，佐

证与支撑材料应与相关陈述一一对应，简明
清晰 

2.“细则”要求的证明材料不能缺项，若证明

材料不足，需对相应工作内容和进展情况说
明，“细则”未要求的证明材料无须列入 

（一）如何编报评审材料 



（二）出台“规范条件”的背景 

  应对船市持续低迷，产能过剩加剧的矛盾 

•国务院于2013年7月31日专门印发了《船舶工业

加快结构调整促进转型升级实施方案（2013-

2015年）》（国发〔2013〕29号） 

•2013年10月6日印发了《国务院关于化解产能严

重过剩矛盾的指导意见》（国发〔2013〕41号） 

 



 船舶。…..提高行业准入标准，对达不到准入条件和一年以上未承接新船订单的船舶

企业实施差别化政策。支持企业兼并重组，提高产业集中度。(规范条件34条“列入

公告的企业名单将作为相关政策支持的基础性依据。对未列入公告名单的企业，相

关政策将不予支持。”) 

•五、政策措施 

• （一）完善行业管理。…….，修订完善钢铁、水泥产业政策和铝、水泥、平板玻璃、

船舶行业准入条件。加强行业准入和规范管理，公告符合条件的生产线和企业名

单。适时发布产能严重过剩行业产能利用、市场供需等相关信息。定期发布淘汰

落后产能企业名单。 

 

国家削减过剩产能文件中有关船舶的内容 



“规范条件”是在B/T3000基础上扩展提高形成的,主要依据二个标准。 

1、B/T3000标准“船舶生产 企业生产条件基本要求及其评价方法”。 

2、CB/T 4335《船舶建造技术水平评估方法》 

他标准包括： 

ISO 9000系列标准或GB/T 19000系列标准（这也是B/T3000所要求）； 

AQ/T 7008《造修船企业安全生产标准化基本要求》； 

ISO 14000系列标准或GB/T 14000系列环境管理体系； 

OHSAS 18000系列标准或GB/T 28000系列标准职业安全健康管理体系 

IAO50001或GB/T23331《能源管理体系要求》 

“船舶行业规范条件”的形成  



规范条件与CB/T 3000的差异 

•选取了CB/T 3000中与钢质一般船舶生产企业相关的通用
要求、生产设施、生产设备、计量检测、人员、管理等方
面的要求，并适当删减，如删除了注册资本金要求 

•按照结构调整、转型升级的总体要求，增加了建造技术能
力要求、技术创新和产品要求、安全生产/节能环保/职业
健康和社会责任等内容 

•    第三十五条明确规定：对本规范条件的第五至第十条、
第二十至二十六条，应按照CB/T 3000标准的相关规定进
行审查 



 

 

 
 

序
号 

评审要素 
评审方法 

评审依据 
达标项 评分项 分值 

1 基本要求 2 1 50分 
CB/T  3000 

2 生产设施、设备 10 200分 

3 建造技术能力 16 400分 CB/T 4335 

4 技术创新、产品要求 1 2 120分 

5 人员要求 4 100分 
CB/T  3000 

6 质量保证体系 1 

7 安全生产节能环保、职业健康社会责任 4 3 130分 

8 合计 8 36 1000分 

（三）规范条件评审要素 



二、达标项 

•核查企业法人营业执照： 

企业是否取得工商行政管理部门核发的营

业执照； 

企业名称与营业执照上的名称是否一致； 

营业执照是否在有效期之内； 

经营范围是否包括船舶建造。 

 

（1）法人和营业执照 



二、达标项 

• 核查企业已完工交付或在建重点船舶产品： 

是否在生产国家明令淘汰的产品 

是否在使用国家明令淘汰的设备、材料和生产工艺 

（2）产业政策要求 

《产业结构调整指导
目录（2011 年本）》
2013年修订版 

（淘汰类） 



二、达标项 

•查看企业研发机构的相应证书或批准文件： 

是否具有省级及以上相关部门认定的企业技术中心、工程研

究中心、重点实验室等研发机构（具备其中之一即可） 

是否具有省级及以上部门认定的高新技术企业 

（3）研发机构 



二、达标项 

•核查企业的质量体系认证证书： 

是否是国务院认证认可监督管理部门认可的认

证机构颁发的证书； 

认证证书是否在有效期内； 

质量体系的范围是否涵盖了船舶建造。 

 

（4）质量保证体系 



二、达标项 

• 核查安全生产标准化达标评审证明文件： 

企业是否按AQ/T 7008-2013《造修船企业安全生产标准化基本

要求》和相关规定的要求，开展安全生产标准化建设工作 

军工企业通过科工局的安全达标评审也认可 

证明文件的出具单位为县级及以上部门 

• 企业所在地区安监部门提供证明材料 

企业近两年内没有发生过重大安全责任事故 

 

（5）安全生产 



二、达标项 

• 核查企业环境管理体系认证证书（AQ/T 7008《造修船企业安全生产

标准化基本要求》； 

 是否是国务院认证认可监督管理部门认可的认证机构颁发的证书； 

 认证证书是否在有效期内。 

（6）环境管理体系 



二、达标项 

• 建立环境管理体系和能源管理体系并获得第三方认证； 

• (GB/T24000,GB/T23331) 

• 核查企业环保达标的年度检查证明材料： 

企业生产过程产生的废水、废气、固体废弃物以及

粉尘、噪声等处理是否符合国家规定的标准； 

• 企业新建、改扩建项目环评验收证明材料 

是否严格执行环境影响评价制度，落实各项环境保

护措施，并通过同级环保部门验收。 

（7）环保达标和项目验收 



二、达标项 

• 核查企业的职业健康安全管理体系认证证书： 

             (GB/T28000) 

是否是国务院认证认可监督管理部门认可的认证

机构颁发的证书； 

认证证书是否在有效期内。 

 

（8）职业健康安全管理 



•主要审查： 
是否具有合法的生产用地权属（所有权或使用权）证明； 

如租赁用地，是否签订长期租赁协议（至少五年以上）； 

生产用地面积是否符合CB/T 3000中规定的要求（万平方米） 

（1）生产场所（50分） 

类别 
一级 二级 三级 

Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 

占地面积 15.0 12.0 8.0 4.0 8.0 4.0 2.0 1.5 2.0 1.0 0.5 0.25 

若无所有权证明或无五年以上租赁协议，则扣50分； 
若企业生产用地面积达不到规定的占地面积，每缺少1％，扣5分。 

三、CB/T3000相关打分项 



三、打分项 

•核查企业岸线是否符合CB/T 3000 规定长度
（单位：米） 

（2）岸线长度（20分） 

类别 
一级 二级 三级 

Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 Ⅰ类 Ⅱ类 Ⅲ类 Ⅳ类 

岸线长度 500 450 300 200 350 300 200 150 150 120 80 50 

若企业岸线长度达不到规定的要求，每缺少1％，扣1分。 

注：三级四类若无水域则允许外协，但应签订书面协议。 



三、打分项 

• 核查船台或船坞设计、建设单位提供的相关证明材料，核实企业的

船台或船坞是否符合CB/T 3000 规定的类型、结构尺寸、强度等。 

• 核查船台或船坞下水设施和起重设施是否符合CB/T 3000要求。 

• 核查船台或船坞是否具备良好的交通、供水、供电和供气能力及相

关证明材料。 

• 抽查每年测量的船台下沉档案材料。 

 

（3）船台或船坞（20分） 



• 一级各类企业应建有永久船台或船坞 

• 船台或船坞应有预制的钢筋混凝土地垄 

• 应设有与船台相配套的滑道式或轨道式下水设施 

• 应设有与船台或船坞相配套的塔式、门式等起重设施 

• 二级各类钢企业应建有永久船台或船坞；船台或船坞应有预制的钢筋混凝土
地垄或混凝土平台基础； 

• 应设有与船台配套的塔式、门式等起重设施 

• 二级Ⅳ类企业允许使用流动式起重设施 

• 三级各类企业一般应建有永久船台，允许使用简易船台，不允许直接在沙滩
上铺墩造船 

• 简易船台表面应进行平整和硬化处理，并能满足所承建船舶的承压要求 

• 应设有与船台配套的起重设施，允许使用流动式起重设施 

（3）船台或船坞（续） 



• 船台或船坞的设置还应符合下列要求： 

• 陆地耐压部分长度、宽度、耐压强度应与所建船舶相适应 

• 应具备良好的交通、供水、供电和供气能力 

• 船台或船坞上应设置船台（坞）墩或胎架，船台（坞）墩或胎架

的设置应使船底与船台的净空高度不低于0.8 m，船台（坞）墩

与船台或船坞的接触面积应不小于300 mm×300 mm，单个船台

（坞）墩的受力应不超过10 t 

• 应使用钢质或钢筋混凝土整体式船台（坞）墩，不允许使用散件

船台（坞）墩，胎架应为钢质结构 

• 应至少每年一次测量船台的下沉情况 

 

（3）船台或船坞（续） 

若船台
或船坞
类型不
符合要
求，则
扣20分。

若其他
各项不
符合要
求，每
项扣
5～10

分。 



三、打分项 

• 核查是否符合CB/T 3000规定的要求： 

一级各类企业应具备本企业所属的、满足舾装要求的舾装码头 

其他各类企业应具备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签书面协议 

舾装码头或舾装区域应符合下列要求： 

应具备良好的交通、供水、供电和供气能力； 

长度、宽度、水深及风暴桩拉力和停泊能力应能满足所建造

船舶的需求； 

应配有相应的起重设施 

（4）舾装码头（20分） 

若舾装码头的权属不符合要求，扣20分；若其他各项不符合要
求，每项扣7分～10分 



三、打分项 

• 核查起重设施种类和起吊能力是否符合CB/T 3000规定的要求，
若外协或租赁则应签订两年及以上书面协议，外协单位应具备
相应能力 

 

（5）起重设施（20分） 

分级分类 最大起重设施的
起吊能力 

起重设施种类 是否 
允许外包 

是否 
允许租借 

一级Ⅰ类、一级Ⅱ类 200 t 门式、塔式等 否 否 

一级Ⅲ类、二级Ⅰ类 100 t 门式、塔式等 否 否 

一级Ⅳ类、二级Ⅱ类 60 t 门式、塔式等 否 否 

二级Ⅲ类 40 t 门式、塔式等 否 否 

二级Ⅳ类、三级Ⅰ类 20 t 门式、塔式等，允许流动式 是 是 

三级Ⅱ类 10 t 门式、塔式等，允许流动式 是 是 

三级Ⅲ类、三级Ⅳ类 5 t 门式、塔式等，允许流动式 是 是 

若起重设施种类和起吊能力不符合要求，则扣20分；若其他各
项不符合要求，每项扣5分 



三、打分项 

• 涂装设施： 

各级各类钢质一般船舶生产企业应具备
标准涂装厂房，数量和规格可根据企业
的生产需要自定， 

二级钢质一般船舶生产企业可固定外协 

三级钢质一般船舶生产企业不作要求 

 

（6）涂装设施/设备（20分） 

若外协应签订两年及以上书面协议，外协单位应具备同等能力 涂装设施不符合要求，扣10分 



• 涂装设备： 

• 各级各类钢质一般船舶生产企业应具备下列种类的涂装设备，

数量和规格可根据企业的生产需要自定： 

• 钢板喷砂机、型材喷砂机； 

• 油漆搅拌设备； 

• 除锈打磨机； 

• 压力喷涂机。 

• 上列设备，二级Ⅲ类、二级Ⅳ类、三级各类企业允许外协或采

取其他等效措施，采取其他措施应有方案或证明材料 

（6）涂装设施/设备（续） 涂装设
备不符
合要求，
每缺1

种扣2

分，最
高扣10

分 

若外协应
签订两年
及以上书
面协议，
外协单位
应具备同
等能力 



三、打分项 

• 核查是否符合CB/T 3000 规定的要求： 

• 一级各类企业应有独立的船体、船机、船电生产车间，应有独立的满
足原材料存储要求的仓库或场地，应有独立的配套设备存储仓库 

• 二级各类企业应有独立的船体、机电生产区域，应有满足原材料存储

要求的仓库或场地，应有配套设备存储仓库 

• 三级各类企业应有独立的船体生产区域和满足生产需要的机电生产区
域，应有满足原材料存储要求的仓库或场地，应有配套设备存储仓库 

• 厂房和仓库是否具有良好的交通环境及供电供水能力 

（7）厂房和仓库（20分） 

企业的厂房和仓库类型不符合要求，扣20分； 

厂房和仓库的交通环境及供电、供水、供气能力不符合要求，
扣5分～7分 



三、打分项 

• 核查企业是否具备CB/T 3000规定的船体加工设备（数量和规格根据

企业需要自定）： 

• 一级各类企业： 

• 造船专用设备：多辊校平机、折边机、刨边机、剪板机、弯板机、弯管

机、钢材预处理流水线、数控切割设备、热处理设备、肋骨冷弯等设备； 

• 焊接设备：自动焊机或半自动焊机、普通交直流焊机、足够容量并满足

生产需要的变电和配电设备、合金钢焊接预热装置、焊条烘箱等。 

（8）船体加工设备（20分） 



• 二级各类企业： 

• 造船专用设备：多辊校平机、折边机、刨边机、剪板机、弯板机、

弯管机等； 

• 焊接设备：自动焊机或半自动焊机、普通交直流焊机、足够容量

并满足生产需要的变电和配电设备、焊条烘箱等； 

• 其他设备可采用外协或采取其他等效措施。 

• 三级各类企业： 

• 造船专用设备：折边机、刨边机、剪板机、弯板机等； 

• 焊接设备：普通交直流焊机、足够容量并满足生产需要的变电和

配电设备、焊条烘箱等； 

• 其他设备可采用外协或采取其他等效措施。 

 

（8）船体加工设备（续） 



• 委托加工的项目是否签订书面委托协议，被委托单

位是否具备委托加工项目的能力。 

• 若已经采用了较先进设备，或者因采用了较先进的

施工工艺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 

企业的船体加工设备不符合要求，每缺1种扣4分 

若委托外协，其委托协议以及被委托单位的加工能力不符合要
求，视为不具有该设备，则每缺1种扣4分 

（8）船体加工设备（续） 



三、打分项 

（9）机加工设备（20分） 

 核查各级各类企业是否具备CB/T 3000规定的

机加工设备（数量和规格根据需要自定）： 

 钻床 

 车床、刨床，三级各类企业可固定外协 

 铣床、镗床、磨床，二级各类、三级各类企业可固

定外协 

企业的机加工设备不符合要求，每缺1种扣4分 

若委托外协，其委托协议以及被委托单位的加工能力不符合要
求，视为不具有该设备，则每缺1种扣4分 



三、打分项 

（10）计量器具（20分） 

 核查各级各类企业CB/T 3000规定的计量器具（数量和规

格根据需要自定）： 

 焊角规、卷尺、直尺、角尺、塞尺； 

 压力表； 

 水平尺、水准仪； 

 游标卡尺、深度尺、千分尺、百分表； 

 万用表、兆欧表； 

 漆膜厚度测量仪； 

 秒表、转速表、点温计、测温表、气缸测压表、湿度计。 



• 具备的计量器具是否能提供有效的周期检定证书； 

• 外协计量器具是否签订了两年及以上书面协议，

外协单位是否具有计量合格单位资质。 

（10）计量器具（续） 

企业的计量器具不符合要求，每缺一种扣2分，最高扣20分； 
计量器具的周期检定证书不符合要求扣5～7分； 

若委托外协，其外协协议及外协单位的计量资质不符合要
求，视为不具有该设备，每缺一种扣2分，最高扣20分。 



三、打分项 

（11）检测设备（20分） 

 核查各级各类企业CB/T 3000规定的检测设备（数量和规格根据

需要自定）： 

 密性试验用设备 

 倾斜试验用设备（三级各类企业可固定外协） 

 无损检测设备（二级Ⅲ类、二级Ⅳ类、三级各类企业可固定外协） 

 超声波测厚仪（二级各类、三级各类企业可固定外协） 

 理化实验设备（二级各类、三级各类企业可固定外协） 

 激光准直仪、发电机负荷试验装置、管系泵压设备、可燃气体测爆设备、

钢材除锈标准样板（一级Ⅲ类、一级Ⅳ类、二级各类、三级各类企业可固

定外协） 



• 检测设备是否具有检定证书 

• 若外协检测设备外协，是否签订了两年及以上书面

协议，外协单位是否是具有同等能力 

（11）检测设备（续） 

企业的检测设备不符合要求，每缺一种扣2分，最高扣20分； 

检测设备的检定证书不符合要求扣5～7分； 

若委托外协，其外协协议及外协单位的能力不符合要求，
视为不具有该设备，每缺一种扣2分，最高扣20分。 



三、打分项 

•查看企业提供的上一年度相应财务

报表或财务审计报告 

核查企业年度研发经费投入是否不低于主营业

务收入的2% 

（28）研发投入（60分） 

若企业年度研发经费投入大于等于主营业务收入的2%，
得60分；若低于2%扣60分。 



三、打分项 

• 查看企业近两年内所交付的船舶检验合格证书： 

• 企业所建造船舶是否符合国家产业结构调整指导目录 

• 是否符合相关国际公约、规范、标准，符合国家法规和安全、环保要求 

• 是否取得了船级社颁发的船检证书 

• 是否建立了完整的售后服务管理体系，是否具有完整的售后服务管理体系和保

修（包修）制度 

• 是否能为用户提供技术咨询、技术培训和维修服务 

（29）产品符合性（60分） 

有近两年内交付的船舶检验合格证书，得30分、没有得0分；具有完整的售后服务管理体
系和保修（包修）制度，得10～15分，基本有得1～9分，没有得0分；抽查企业为用户提
供技术咨询、技术培训和维修服务的纪录。有得10～15分，基本有得1～9分，没有得0分 



三、打分项 

• 查看技术、质量管理负责人的任命文件： 

企业厂级领导中有专人负责企业的技术、质量工作； 

一级各类和二级各类企业： 

技术总负责人应具备高级工程师或以上职称，主管相关工作五年以上；

或具备工程师职称，主管相关工作七年以上； 

质量总负责人应具备高级工程师或以上职称，主管相关工作五年以上；

或具备工程师职称，主管相关工作七年以上； 

主管技术、质量、检验工作的负责人应具备高级工程师或以上职称，主

管相关工作三年以上；或具备工程师职称，主管相关工作五年以上。 

（30）企业技术、质量负责人（25分） 



• 三级各类企业： 

• 技术总负责人应具备工程师或以上职称，主管相关工作五年以上；

或具备助理工程师职称，主管相关工作七年以上； 

• 质量总负责人应具备工程师或以上职称，主管相关工作五年以上；

或具备助理工程师职称，主管相关工作七年以上； 

• 主管技术、质量、检验工作的负责人应具备工程师或以上职称，主

管相关工作三年以上；或具备助理工程师职称，主管相关工作五年

以上。 

（30）企业技术、质量负责人（续） 

若企业对技术、质量管理负责人符合要求，得25分，不符

合要求得0分 



三、打分项 

• 核查企业的专业技术人员和检验人员配备是否符合CB/T 3000的要求 

 

（31）专业技术人员和检验人员（25分） 

表22（续） 

类别 人员配备 

一级Ⅰ类 
一级Ⅱ类 

1）从事船体、船机、船电专业的高级工程师15名，工程师30名；
2）具有上岗资格的船体、船机、船电专业的专职检验人员9名；
3）具有持II级（或以上）资格证书的专职无损检测人员。 

一级Ⅲ类 
一级Ⅳ类 

1）从事船体、船机、船电专业的高级工程师10名，工程师20名；
2）具有上岗资格的船体、船机、船电专业的专职检验人员6名；
3）具由持II级（或以上）资格证书的专职无损检测人员。 

二级Ⅰ类 
二级Ⅱ类 

1）从事船体、船机、船电专业的高级工程师5名，工程师8名； 
2）具有上岗资格的船体、船机、船电专业的专职检验人员5名；
3）具有持II级（或以上）资格证书的无损检测人员。 

分三档打分： 
若符合CB/T 

3000的要求得25

分； 
若符合规定人数
的80%及以上得
15分； 

若不足规定人数
的80%得0分。 



三、打分项 

• 主要核查焊工人数是否符合CB/T 3000的要求，无损检测人员
是否持证上岗。 

（32）技术工人（25分） 

类别 
一级Ⅰ类 
一级Ⅱ类 

一级Ⅲ类 
二级Ⅰ类 

一级Ⅳ类 
二级Ⅱ类 

二级Ⅲ类 
三级Ⅰ类 

三级Ⅱ类 
二级Ⅳ类 
三级Ⅲ类 

三级Ⅳ类 

III类焊工 40  30  16  8  6  4  2  

II类焊工 80  60  32  16  12  8  4  

Ⅰ类焊工的数量企业可根据生产能力自定。 

分三档打分：若符合CB/T 3000的要求得25分；若符合规
定人数的80%及以上得15分；若不足规定人数的80%得0

分。 



2、打分项 

• 核查企业是否配有企业发展规划、经济分析、风

险控制、市场营销等方面的专业化管理人员 

 

（33）专业化管理队伍（25分） 

分三档打分：符合要求得25分；基本符合
要求得15分，不符合要求得0分。  



三、打分项 

• 核查企业建立节能减排管理制度和措施的相关证

明材料 

企业是否制定了相关的规章制度和节能减排措施 

（34）节能减排管理制度措施（40分） 

若符合要求得40分；不符合要求得0分。  



三、打分项 

• 核查企业是否依法纳税，查看企业完税的相关证明材料。 

（35）社会责任（90分） 

符合要求得30分；不符合要求得0分 

符合要求得30分；不符合要求得0分 

符合要求得30分；不符合要求得0分 

 抽查企业各类职工（正式职工和临时工等）劳动合同，核查

用工制度是否符合《劳动合同法》的规定 

 核查企业按国家相关规定缴纳的各种社会保险费的缴纳证明

材料 



三、打分项 

• 核查企业是否按ISO 50001或GB/T 23331《能

源管理体系 要求》开展能源管理体系建设工作 

• 暂不要求取得第三方颁发的认证证书 

（36）能源管理体系（说明情况） 

暂不打分，说明工作进展情况即可。 



总装造船要求 

生产管理要求 

生产设计能力 

信息化管理 

生产技术指标 

应具有与总装化建造技术
相适应的信息化管理和信息
集成能力，建立船舶建造基
础数据管理体系和分析系统，
至少包括：企业资源数据库
（ERP）、工时/物量基础数
据库等。使设计数据、生产
资源数据、物流数据等信息
在统一的平台上能够共享。 

[ 

 

生产设计能力]应设有独

的设计机构，具有现代

船舶生产设计能力，能

够按区域/阶段/类型供图，

提供各作业阶段完整的

物量、工艺、工时、纳

期等信息。 

 

 

四、建造技术能力相关打分项 

应按照精细化管理和准时

化生产的要求建立工程计划

管理体系，能够进行生产能

力测算、生产资源与生产任

务的量化平衡分析，具有企

业标准作业周期和作业指导

书。 

        造船生产应满足现代总

装造船的要求，具备以中间

产品组织生产为基本特征的

总装造船体系和作业主流程。

造船生产管理体制和生产组

织形式应与作业主流程、工

程分解方式相适应。 
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生产组织（15分） 
建造主流程（15分） 
分段/总段建造、预舾装（10分） 
托盘管理表（10分） 

分道作业（10分） 
关键工序作业流程（10分） 
中间产品完整性标准（10分） 

体系图（20分） 
大、中、小日程计划（20分） 
建造方针、施工要领（10分） 

标准周期（10分） 

作业指导书（10分） 

总装造船体系 

（50分） 

   作业流程 

（30分） 

总装造船 

（80分） 

工程计划体系 

（50分） 

 标准周期、 

作业指导书 

（20分） 

生产管理 

（70分） 

生产设计机构——机构、人员、职责 

（20分） 

（30分） 

生产设计 

（50分） 
出图方式、深度 

按区域、阶段出图（15分） 

管理表（15分） 

信息化指标 
（60分） 

企业资源计划（ERP）系统普及率、数字化设计工具普及率、关键工艺流程数控化率 
（20分） （20分） （20分） 

生产技术 

指标 

（140分） 

造船综合能耗、钢材综合利用率、分段无余量制造率、分段无余量搭载率 
（20分） （20分） （20分） 

下水（出坞）前舾装工程完整率、焊接自动化和半自动化率、涂敷系数 
（20分） （20分） （20分） 

（20分） 

建 

造 

技 

术 

能 

力 

 （400分） 



一、总装造船 

生产组织（15分） 

建造主流程（15分） 

分段/总段建造、 

预舾装（10分） 

托盘管理表（10分） 

分道作业（10分） 

关键工序作业流程 

（10分） 

中间产品完整性 

标准（10分） 

总装造 

体系50 

作业流 
程30 

总 

装 

造 

船 



一、总装造船    (一)总装造船主流程 

  优化“总装造船主

流程”是企业推进现

代造船模式十分重视

的课题，生产流程是

船厂建模带根本性的

问题。 

传统造船主流程图 

总装造船主流程图 

优化主流程的基本思路： 

切割加工分线、分段制造分道、 

总组场地定位、舾装作业分区、 

托盘组织物流、涂装阶段渗透、 

壳舾涂一体化作业 
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1、总装造船体系（50分） 



•      第一种是连续流水线型，按船舶建

造阶段设置流水线。这种考虑是对同

类型船批量建造的需要，但对多种类

型船舶同时建造的适应能力似乎差一

些。 

•     第二种是独立分离型，按船舶建造

阶段设置工场。各工场相对独立分离，

中间留有充分的缓冲地带，用液压台

车转运，这种考虑不仅是目前的建造

需要，而且考虑到将来的发展。 

     由于各船厂的地形、

地貌、水域和岸线等

条件各不相同，所以

生产流程的形式也不

一样，大致可分为如

下五种形式： 

  1)  “I"型 
  2)  “T"型 
  3)  “L"型 
  4)  “U"型 
  5)  分离形 

生产流程有两种类型、五种形式 

总装造船工厂布局有四个共同的特点 

• ①有完整的船体分道建造生产线； 

• ②有固定按区域划分的舾装场地； 

• ③在船台（坞）端部及两侧有宽广 

的分段堆场和总段组装场地； 

• ④有管子车间和铁舾件集配中心。 
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（1）查看厂区船舶建造主流程布置图和情况说明（10分）(10;1) 

         评审要点：造船主流程是否按区域/阶段/类型划分清楚 

例1：“I”型    三井千叶船厂布置图    
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例2：“T”型 
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1、总装造船体系（50分） 

船 
装 

涂 
装 

居
装 

电
装 

厂部 

机
装 

搭
载 

分 
段 

内 
场 

按区域划分 按工艺阶段划分 按作业类型划分 

（2）查看造船生产组织机构图及职责（15分）(10;1) 
     评审要点：是否以中间产品为导向划分生产组织 

例1：按区域/阶段/类型划分生产组织 



例2：按生产流程划分生产组织 

切割 小中
组立 

加工 总组 搭载 大组
立 

码头
舾装 

 分段制造部 总装部 

生产流程： 

生产组织： 舾装部 

 分段完整性 搭载完整性  试航完整性 完整性状态： 
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例3：生产组织与生产流程、作业地点相对应 

 分段制造部 搭载部 生产组织： 舾装部 

 分段完整性制
造 

船体搭载 
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调试部 

区域舾装 系统调试 

 分段场地 船坞 码头 

生产流程： 

生产场地： 



浙江某船厂 生产
组织机构图 



（3）查看典型船舶产品建造关键工艺流程图，预舾装照片（10分） 
         评审要点：是否推行分段/总段建造法、预舾装工艺、模块建
造法(8;1)  

1）杜绝散装法分段建造方式 

61 



2）L型、双层底分段建造方式 
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• 机舱双层底分段建造方式 

63 



• 艏、艉分段建造方式——小分段、大总组 
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分段预舾装作业方式 

• 壳舾合一作业方式---壳舾同步作业，壳舾作业一体化 
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• 壳舾分离作业方式--分段装焊完成后，在专用场地预舾装 
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推行单元舾装——设备与相关舾装件先组合为独立单元， 
再上船安装的建造方式 
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（4）查看典型船舶
产品托盘管理表
（10分）(8;1) 
评审要点：是否推
行托盘管理； 
执行托盘管理的组
织机构介绍 

例：64000DWT散货

船321P分段预装管系

托盘表 



派工单 
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集配管理类型 

①  壳舾分离型：在造船企业内部成立集配中心，把铁舾件

制作从船体生产流程中分离出来，由集配中心组织铁舾

件的专业化生产与托盘配送管理，如下图示 

舾装： 
自制铁舾件 

外购铁舾件 

外协铁舾件 

集配中心 

托盘管理 （集、配、送） 

切割/加工 中/小组立 大组立 总组 搭载 码头舾装 船体： 

分
离 

推行托盘管理要点         1）托盘管理组织健全—集配中心 



② 主辅分离型：                                                                                          
      铁舾、管舾、电舾等舾装件制作全部纳入集配中心业务范
围，实现舾装件制作辅流程与造船总装主流程分离，如下图 

切割加工 小组立 中组立 大组立 总组 船台 码头 

涂装 涂装 涂装 

厂内 

集配中心 

舾装件
制造 

舾装件
配送 

预舾装 预舾装 预舾装 预舾装 区域舾装 系统舾装 

辅流程 主流程 
分离 
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③ 集配中心分离型： 
      把集配中心从造船企业分离出来，由社会化的集配中
心组织舾装件的专业化生产与托盘配送管理工作，如下图 

切割加工 小组立 中组立 大组立 总组 船台 码头 

涂装 涂装 涂装 

社会化 

集配中心 

舾装件
制造 

舾装件
配送 

预舾装 预舾装 预舾装 预舾装 区域舾装 系统舾装 

辅流程 主流程 
分离 
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④ 大集配型： 

依据“大集配”理念，实行造船企业物流再造，扩展集配职能，扩大托

盘管理范围，实现舾装件与船用设备、材料统一配送管理，如下图 

切割加工 小组立 中组立 大组立 总组 船台 码头 

涂装 涂装 涂装 

设备厂家 

舾装件制造中心 

上建制造中心 

单元、模块中心 

集     配     中       心 

（产业集群） （总装厂） 

“大集配”管理 



 集——把外购、外协、自制舾装件通过集配中心的组织

形式实行统一集中管理。 

•配——依据托盘管理表，把全部舾装件配成与区域、阶

段、类型相对应的各类型实物托盘或虚托盘，编制托

盘配送计划。 

•送——依据流通量管理原则，按拉动式计划要求，将托

盘送到施工现场。 
74 

2）托盘管理职能完善：集→配→送 
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  3）托盘管理流程合理 

舾装件加

工 

材料库 

完工托盘 

涂装 完工托盘 

集配中心分类成组 需求托盘 总装厂 

外协厂家 外协完

工托盘 

① 

③ 

② 

注： 

① 不需要涂装和外协的完工托盘直接送至集配中心 

②需要涂装的完工托盘经集配中心确认后，直接与涂装车间完成交接 

③需要外协的完工托盘经集配中心确认后，直接与外协厂家完成交接 



1）造船流水作业车间布置类型 

   ①直接型：把同一类型构件的切割、加工、装焊集中在同一条生产线内 

弯板生产线 

平板生产线 

型材生产线 

切割 

切割 

切割 

加工      整理 

加工     整理 

整理     小组立 大组立 搭载 
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2、作业流程（30分） 

（1）查看典型船舶产品各工艺阶段分道作业流程图（10分） 
   评审要点：造船生产线是否按分道划分清楚 



②分离型: 

把加工方法相同的加工对象集中在同一生产场区内 

切割 

工场 

加工 

工场 

小组立 

工场 

大组立 

工场 总组 

③加工中心型 

平行中体加工中心 

机舱分段加工中心 

艏艉分段加工中心 

上层建筑加工中心 

总组 船台/坞 下水 码头 
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④混合型: 

各工艺阶段有的直接连接，有的分离，呈混合配置型式 

加工 切割 

割 切 

中组立 小组立 

小组立 加工 

大组立 

大组立 中组立 

A 

B 
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例1：某船厂按构件类型形成直接型四分道生产线 

2)分道生产线形式举例 
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例2：某船厂按构件类型形成分离型六分道生产线 

钢板弯曲加工 

机舱结构 

小组立 

上下边水舱 

小组立 

货舱平面分段 

小组立 

艏艉分段小组立 

T型材切割装焊生产线 

艏艉壳板 

内部结构切割 

机舱内部结构 

切割 

上下边水舱 

内部结构切割 

货舱（平面分段） 

内部结构切割 

矩形板切割 

型钢切割、弯曲加工 1 

2 

3 

4 

5 

6 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

堆 

 

 

 

 

场 

加工、小组立分道 切割加工分道 
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例3：某厂按构件类型形成直接型七分道生产线 

矩形板切割 

外板切割、加工 

T型材切割、装焊 

内部结构切割 

内部结构切割 

内部结构切割 

型材切割加工 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 
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    艏、艉立体、机舱、 

    槽型壁、零件切割 
曲形板加工        艏、艉小组立 

    顶边舱、底边舱、舷 

    侧零件切割 

T型材，型材切割，加
工 

       顶边舱、底边 

       舱、小组立 

平面片体、零件切割 
扶强材、扁铁切割、

加工 
平面片体、小组立 

例4:某厂按船舶区域形成直接型三分道生产线 



例1：大岛船厂早期建造方针施工要领实例 
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（2）查看关键工序作业流程和技术文件（10分） 

评审要点：是否制定关键工序作业流程 
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例2：某厂舷侧分段组立要领 

平面片体 
曲面片体 曲面立体 



85 

例3：三井造船早期施工要领摘录 



86 

例4：大岛船厂施工要领摘录 
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序号

工程代号

系统代号/分区代号/专业代号

舾装船体区域

分段代号

托盘种类

工位代号

3、编码举例：

说明：

SB345--3--CT--H--252A--I1--Za--001

SB345--3--CT--H--252A--I7--Zw--001

SB345--3--SD--H--252A--P1--Za--001

说明：345--3号船船体舾装件货舱区域252A分段梯子铁舾件托盘分段预装顺序为001。

说明：345--3号船船体专业货舱区域252A分段稳货环铁舾件托盘围壁工位预装顺序为001。

说明：345--3号船水舱、空舱测深管系统货舱区域252A分段管子托盘分段预装顺序为001。

2、该区域包括人孔座、稳货环、管子、托架、吸口、梯子、分舱标记、大桩、引水员装置、栏杆等

预舾装件。

1、货舱舾装区域，区域代号为H，货舱舾装区包括201P/S～212P/S、251A/B～256A/B分段。

例5：分段完整性要领 
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例6：某船机舱分段详细组立要领（DAP)方案示例 
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例7：某船机舱底层总组要领（FSD)方案示例 
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例8：某船机舱分段舾装要领（WSD)方案示例 
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例1：

某厂中

间产品

完整性

标准 

阶段中间产品完整性标准   

（10分） 

评审要点：查看企业典型船舶

关键工艺阶段中间产品的完整

性标准或技术文件，核查部件、

组件、分段、总段是否实现舾

装工程量作业前移。 

（3）查看典型船舶产品关键
工艺 
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例1：

某厂中

间产品

完整性

标准 
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查看企业是否实现工序前移 

1）工序前移原理——“1、3、6、9法则” 

     小组立、大组立、船台、码头各工艺阶段在分别完成相

同工作量的情况下，所消耗的作业时间之比为1：3：6：

9。把下游工序作业前移到上游工序可提高生产效率 

    工序前移示意： 

前移 前移 前移 

小组立 大组立 总组 码头 切割、加工 船台 
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    2）中间产品完整性建造示例 

① 小组立完整性 
管支架预装 
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直梯预装 
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脚手支架预装 
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② 分段完整性 
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③ 总组完整性 
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机舱总组完整性 



100 

④ 单元模块完整性 



101 
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工程计

划管理 

工程计划 

工程控制 

标准日程 

建造计划：概要方针、建造方针、施工要领 

负荷计划：工时负荷计划、场地负荷计划、设备负荷计划 

日程计划：拉动式计划、滚动式计划、定置式计划 

反馈信息控制：日报、统计、分析 

滚动计划控制：周滚动、月滚动 

设计标准日程 

生产标准日程 

管理标准日程 

二、生产管理 

1、工程计划管理体系（50分） 

（1）查看工程计划管理体系图和生产计划管理软件系统 
     说明文件（20分） 
     评审要点：是否建立了有效运行的工程计划管理体系 

定义：对造船生产计划管理进行全方位、全过程的系统策 

           划而形成的“计划的计划”称为计划体系 
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工程计划体系的几种形式 
A型： 



104 

B型： 



C型： 

 经营线表 

 年度造船线表 

生产准备计划 生产计划 

工艺方法 

设计出
图标准 

设备纳
期标准 

船坞坞位布置
图 

码头泊位布置
图 

搭载网络
图 

年度生产
负荷计算 

后行主要
节点计划 

设计出
图计划 

设备纳
期计划 

生产标准 
设备保障 

先行/后行/制作中日程 

周度生产计划 

月度生产计划 月度考核 

周度考核 

月度生产准备计划 

月度生产准备计划 
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系统性 
大日程计划 中日程计划 小日程计划 

建造计划 
概要方针/ 

建造方针 
施工要领 作业指导书 

负荷计划 
资源、负荷 

总体平衡分析 

分阶段 

负荷分析 

配员计划 

工位计划 

任务包/派工单 

日程计划 
线表/ 

主日程计划 

三个月 

滚动计划 
双周滚动计划 

（2）查看典型船舶产品建造计划、负荷计划、日程计划表、

大、中、小日程计划管理（20分） 

层次性 

评审要点：建造计划、负荷计划、日程计划

是否体现了计划体系的系统性与层次性 
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建造计划和合同设计、初步设计、详细设计、生产设计的协同关系 

合同签约 初步设计 详细设计 生产设计 

建造方针 施工要领 概要方针 

确定建造
总体策划
方案 

提出设计工
艺性、可制
造性要求 

提出中间产
品完整性设
计要求 

规范设计
与生产作
业基准 

合同签约
后10天完
成 

详细设计
开始前完
成 

生产设计
开始前完
成 

作业指导书 

① 建造计划—程序计划（建造方针、施工要领） 
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② 负荷计划管理 

a、生产资源（劳动力、场地、设备）配置与生产任  
   务之间的平衡分析计划称之为负荷计划 
b、以负荷计划为依托制定日程计划（横道 图计划） 
   是现代造船工程计划管理的基本特征 

负荷计划 
负荷计划 

 

日程计划 

生产进度（时间）  

生产资源（能力）  

生产任务（作业量）  



• 总量平衡分析—依据生产任务所确定的生产负荷量，

配置相应的劳动力、场地、设备、资源，保证生产

任务与生产资源配置实现总量平衡 

• 过程平衡分析—在产品生产中分析每月、每周生产负

荷分布的不均衡程度，分析生产负荷与生资源配置

的差异程度，调整生产负荷与生产资源之间的不平

衡关系，实现生产过程动态平衡。 

c、负荷计划要领 
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d、负荷计划类型 

劳动力负荷平衡计划——各工艺阶段工时负荷平衡分析 

场地负荷平衡计划 

小组立场地面积负荷平衡分析 

分段工位负荷平衡分析 

船台/坞，船位负荷平衡分析 

码头泊位负荷平衡分析 

切割设备负荷平衡分析 

加工设备负荷平衡分析 

船台/坞吊车负荷平衡分析 

主要设备负荷平衡计划 
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e、负荷平衡计划的形式 
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例：负荷计划表 
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例1：综合日程计划表 

③ 日程计划表 
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例2：月度计划表 
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例1：建造方针 

（3）查看典型产品建造方针、施工要领 
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例2：施工要领 
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2、标准周期和作业指导书（20分） 

（1）查看产品标准作业周期（10分） 

评审要点：是否编制了壳、舾、涂系统性的标准日程 
例1： 
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例2：（部分） 
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（2）查看船体、舾装、涂装作业指导书（10分） 

分段制造作业指导书 

例1： 
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管系安装作业指导书 

例2： 
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涂装综合作业指导书 

例3： 
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三、生产设计 

1、查看专门设计机构及职责（20分） 

（系统设计） （区域设计） （系统试验） 

 初步设计  详细设计  生产设计  系统试验大纲 

电 

气 

设 

计 

轮 

机 

设 

计 

船 

体 

设 

计 

电 

装 

设 

计 

船 

装 

设 

计 

机 

装 

设 

计 

船 

体 

设 

计 

航 

海 

试 

验 

系 

泊 

试 

验 

倾 

斜 

试 

验 

生产设计机构与区 

域型生产设计相对应 

评审要点：

是否设置

专业生产

设计室 
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2、查看生产设计出图方式和设计深度（30分） 

 （1）评审要点：核查是否按区域/阶

段出图（15分） 

例1：船体小组立/中组立/ 

     大组立装配图 
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例2：铁舾装分段预装图（直梯） 



评审要点：是否编制工艺、物量系统性管理表 

船体 

舾装 

涂装—涂装面积（米2 ） 

物
量
体
系 

    工艺、管

理信息包括

船体、舾装、

涂装建造工

艺信息及计

划管理需要

的物量信息 

加工—钢板张数、型材根数、切割长度、钢板和 型

钢重量。 

组立—装配长度、焊接长度（米）（小组、中组、 

      大组、总组、搭载） 

管装—管子根数（根） 

电装—电缆长度（米） 

机装—主机功率 

甲装—船长X（型宽+型深）-舾装数 

内装—内装表面积（米2） 
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（2）核查管理表（工艺、生产物量信息）（10分） 
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某船厂物量体系的构成 



例1：某船物量数据表 
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评审要点：抽查管理表 

评审要点：抽查管理表 



                         焊接装配长度 

                     船体配套托盘 

                     订货进浪潮 

                                       船体基本物量 

                            余料清单 

例2：某船物量数据表 
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信息化十项指标 



概     述 

国家“船舶行业规范

条件”中第四章建造技

术能力要求包含有十项

带数值要求的指标，计

200分。其中，与节能

环保、降耗增效密切相

关的有四项 

造船综合能耗每万元增加

值不高于0.20吨标准煤 

钢材综合利用率达到90%

以上 

 ≮ 

涂敷系数不高于2.2 

 

焊接自动化和半自动化

率达到65%以上 
（ 



概     述 

国家“船舶行业规范条

件”中第四章建造技术

能力要求包含有十项带

数值要求的指标计分

200。其中，反映信息

化管理和信息集成能力

三项，现代造船技术水

平三项。 指标不仅影响

分数高低，更是反映企

业技术水平的重要因素 

分段无余量制造率≮70% 

分段船台无余量搭载率≮80% 

下水前舾装工程完整率≮80% 

关键工艺流程数控化率≥ 70% 

数字化设计工具普及率≥ 85% 

ERP系统普及率≥80% 



一、造船综合能耗每万元增加值不高于0.20吨标准煤 

工业增加值： 
统计本年度内以货币表现的造船生

产流动的最终成果，单位为亿元（现价）

计算式：  
δ= Sz - St + Ss  
 δ——企业增加值（仅指造船业

务）,单位为亿元； 
 Sz——企业造船总产值,（亿元） 
 St——企业投入合计数（亿元）； 
 Ss——本期应交增值税数,（亿元 

 

        统计年度内造船工业万元增加值与用于造船业务消耗的

能源比值，单位为吨标准煤／万元。 

消耗的能源 
消耗的各类能源按GB/T 
2589《综合能耗计算通

则》计算成吨标准煤。
对于无法清楚地将造船
与非船所占用能耗分离
时，可按造船产 

值占企业工业总产值的
比例分摊。 

此指标达标有一定难度，据协
会去年调查统计，2012年省内
10家主要大中型造船企业平均
值在0.31-0.25  (23家中8家） 
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二、钢材综合利用率
达到90%以上 

三、涂敷系数不高于2.2 

统计年度内，企业

在造船业务内配套完整

的分段与自制完成的铁

舾件及工装件的理论重

量之和占船舶产品的钢

材实际领用量之比的百

分率。 
提高钢材综合利用率既节能降耗，

又増效益，省内企业提高较快，

相当多企业已经达到这个水平,

（2009年调查宁波7个中小型民

营船企，钢材利用率均超过90%，

平均达90.9%。去年调查，舟山

四家主要企业平均90.2%，比

2010年高一个百分点。） 

   涂敷系数为单船每平方米涂

料实际消耗量与单船每平方米涂

料理论消耗量之比的百分率。涂

装单位面积涂料消耗量为全船涂

装工程涂料消耗量与全船涂装总

面积的比值，单位为升每平方米

(L／m2) 

2010年时我省三个骨干企业的这
个指标平均值为1.97-2.14。估计

现在多数企业能达到这个指标要
求，关键是原始管理资料的收集、
清晰地反映各计算要素情况。 
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四、焊接自动化和半自

动化率达到65%以上 

造船作业中焊接占全

部工作量的30-40%。

CO2气体保护焊与自动

化焊接，相比焊条电弧

焊熔化速度高1-3倍；辅

助时间省50%；坡口截

面积减少36-54%,节省填

充金属量；降低耗电量

65.4%；CO2焊能使焊接

总成本降低 59%。 

自动化和半自动化焊接包括： 

  a)二氧化碳焊；b)埋弧焊； 

  c)垂直气电焊；d)自动氩弧焊 

  e)其他自动焊，如激光焊接等 

焊接自动化和半自动化率：采用

自动化和半自动化焊接的焊接材

材消耗量与船舶焊接材料消耗总

量的比率（按年度统计计算）： 
 
 
 
 

  WAR-焊接半自动和自动化率，单位% 

  YW-焊丝消耗量，单位为千克(kg)； 

  K—一焊条焊芯重量系数，取 k=0. 55; 

  TW——焊条消耗量，单位为千克(kg) 
我省企业这项指标的状况达标率
较高，09年的调查，大中小船
厂27家，CO2保护焊平均率
71.1% 
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五、企业资源计划（ERP）系统普及率应达到80%以上 

重要性： 

ERP技术在现代造船
模式转换的过程中起到
了核心作用，现代造船
模式所必须要求的：设
计、管理的编码化、标
准化、托盘化和电算化；
计划可控、质量可控、
安全可控、成本可控和
效率可控的目标都要建
立在企业本身具备了一
个比较完备的“企业资源
管理系统ERP”的基础上。  

总装造船ERP解决之道 

1. 设计系统与ERP系统的集成 

2. 船台船坞的有限能力计划 

船台、船坞的产能决定了交货期，必须应
用有限能力排产方法，编制船台、船坞的
计划，才能对船舶的交货期进行承诺。这
是传统ERP没有的功能。 

3. 项目管理与ERP系统的集成 
项目管理是一项成熟技术，ERP也是一 
项成熟技术，如何将项目群管理与ERP 
有机集成却是个问题。 

4. 产品精确报价 

快速构建产品结构，按照标准成本的计算
方法提供精确报价非常重要。 

5. 并行工程的管理 

单船建造是边设计、边采购、边生产并行
工程。将其需求及时组成合理的采购和生
产批量，保持批号的跟踪并满足船级检查
要求。这是有别于一般企业ERP的问题。 



五、企业资源计划（ERP）系统普及率应达到80%以上 

船舶企业已实施的企业资源计划(ERP)系统功能模块个
数与应实施企业资源计划（FRP）系统功能模块总数的比
率。计算公式: 

    ． 

 

 

 

 

 PRERP-------ERP系统普及率，单位为百分比(%)： 

    Ym-  -----己实施企业资源计划系统功能模块个数： 

    Tm   —--栽实施企业资源计划系统功能模块总数 

序号 模块名称  序号 模块名称  

1 生产设计管理 9 企业（生产）物流管理 

2 工程计划管理（含负荷计划管理
） 

10 物资管理（采购、仓储、供应商
） 

3 工时物量管理 11 财务管理 

4 生产设备管理 12 外协管理 

5 生产场地管理 13 能源管理 

6 人力资源管理 14 技术文档管理 

7 质量管理 15 客户关系管理 

8 成本管理 16 企业决策支持管理 



主要指：业务信息采集与分析、知识挖掘与积累、企

业业务决策、企业信誉建设和风险管控等方面决策支持

的情况。重点为：  

a）在各项业务综合集成基础上，按需采集全面和准确

的业务信息，进行分析处理；  

b）追踪企业内外部信息，进行知识挖掘和知识积累；  

c）运用信息化手段，支持企业进行决策的情况；  

d）运用信息化手段，支持企业进行自身信誉建设和

风险管控的实例。  

决策支持 







 
   
 
   

六、数字化设计工具普及率应达到85%以上 

船舶企业已实施的数字化设计工具数与应实施数字化设计
工具总数的比率。计算公式为： 

100
t

t 
T

Y
PR =NDT

PRNDT——数字化设计工具普及率，单 
位为百分比（%）； 

Yt——已实施的数字化设计工具个数； 

Tt——应实施的数字化设计工具总数。 

1) 船体平面板架三维建模设计工具；2)船体曲面板架三维建模设计工具； 

3) 全船三维建模设计工具；        4) 工艺工装设计数字化工具； 

5) 板材套料数字化设计工具；      6) 结构零件生成数字化设计工具； 

7) 船体焊接数字化设计工具；      8) 船体装配数字化设计工具； 

9) 管系数字化设计工具；          10) 风管数字化设计工具； 

11) 铁舾件数字化设计工具；       12) 舱室布置数字化设计工具； 

13) 电气专业数字化设计工具；     14) 涂装专业数字化设计工具 

15) 型材套料数字化设计工具；     16) 线型光顺数字化设计工具； 

17) 电缆敷设数字化设计工具。 



七、关键工艺流程数控化率应达到70%以上 

船舶企业已实施运用计算机辅助手段或数控设备进
行关键工艺流程控制的个数与应实施运用计算机辅助手
段或数控设备进行关键工艺流程控制总数的比率。 

100=
p

p


T

Y
NCR

……………………………………  

NCR——关键工艺流程数控化率，单位为%； 

Yp——已实施运用计算机辅助手段或数控设备进

行关键工艺流程控制的个数； 

Tp——应实施运用计算机辅助手段或数控设备进

行关键工艺流程控制的总数。 

1) 钢材预处理自动化流水线（可外购） 2) 船体板材数控下料设备； 

3) 船体型材数控下料设备；           4) 型材成型数控加工设备； 

5) 部件自动化焊接设备；             6) 平面分段装焊自动化流水线； 

7) 数控弯管设备；                   8）管子自动化焊接设备；* 

9) 分段涂装，应具有环境自动监控的涂装设施； 

10) 精度控制，应具有船体数字化精度测量和分析工具。* 



八、分段无余量制造率不低于70% 

分段在零件下料、加工和部件、组件直到形成分段的
装配、焊接过程中实施无余量（可含补偿量）的制造。 

分段无余量制造率为无余量制造的分段个数与全船分
段总数之比的百分率。 

我省大型骨干造船企

业这项指标有很好的成绩，

据去年对7家大型船厂调

查，平均值 达83.8%，一

些大中型企业的差距甚大，

五家宁波、台州为主的大

中型船厂的相应平均值仅

为36% 

这个指标反映企业精度造

船的水平。需要企业技术数

据的积累，摸索变形规律，

总结形成补偿量数据库，扬

帆等省内船厂这方面有成功

的经验。本项指标及以下二

项，做好现场记录、分析，

以便在专家查核时能提交、

展示有说服力的数据资料。 

提供材料：典型产品 
 

无余量制造的分段个数 
                                                                          % 

无余量制造的分段个数 

典型的无余量制造分段中的零部

件图; 

有关现场检查工作纪录、检验单。 

 



九、分段上船台（进坞）无余量搭载率不低于80% 

我省大型骨干造船企业这

项指标也有很好的成绩，据

去年对7家大型船厂调查，平

均值 达90%，一些规模稍小

的大中型企业就有差距了，

六家这类船厂的相应平均值

仅为57%，不达标。 

无余量搭载率

为无余量搭载的分

段数与参加无余量

总组的分段数之和

与全船分段总数之

比的%。 



十、下水（出坞）前舾装工程完整率不低于80% 

舾装工程

完整率为船舶

下水（出坞）

前已经安装完

成的舾装工程

量（以实动工

时计）与全船

舾装工程量

（以实动工时

计）之比的百

分率。 

实动工时  指作业者为完成某项任务

而实际投入消耗的时间。它包括有效工时

(合格产品工时）、无效工时（如废品工

时、返修追加工时）、加班工时（制度工

时外的加班加点）、等（停）工时（因各

种客观情况无法进行正常工作的工时，还

包括参加各类会议、活动、培训、学习

等）。 

工时统计对象包括直接从事船舶产品

建造作业的正式员工、协力工、外包劳务

工和外借人员。 

（计划上的实动工时，还是实际的） 

工程量含义—1、实动工时 

2、决算工时 

3、日报工时 

4、舾装件个
数 



十、下水（出坞）前舾装工程完整率不低于80% 

舾装工程

完整率为船舶

下水（出坞）

前已经安装完

成的舾装工程

量（以实动工

时计）与全船

舾装工程量

（以实动工时

计）之比的百

分率。 

我省大型骨干造船企业这项指标 

的成绩很优秀，据去年对7家大型

船厂调查，平均值 达90.31%，一

些规模稍小的大中型企业尚有差距，

八家这类船厂的相应平均值仅为

76%，不达标。但一些运用气囊下

水船台的企业要达到这项指标还是

有潜力的，09年对近三十家企业调

查中，台温地区的大中型船厂，该

指标主要在85-95%区间内。 



感谢聆听 
                         敬请指正！ 

方新康 
fxk0207@126.com 

浙江省船舶行业协会 
2015.10.13 
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六、人员要求 

1、企业技术、质量负责人。技术、质量负责人的任命文件 

2、专业技术人员和检验人员。按T3000 
3、技术工人。焊工和无损检测人员配备按T3000 

4、专业化管理队伍。 



五、技术创新和产品要求（120分） 

• 1、研发投入（60）＞2%主营业务收入 

• 2、产品符合性    

• 二年内的船舶检验合格证书（30）； 

• 售后服务管理体系和保修（包修）制度（15）； 

• 技术咨询、技术培训和维修服务的纪录（15）。 



质量、安全生产、节能环保、职业健康评审要素 
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序号 评审要素 评审方式 评审方法 备注 

1 质量保证体系 第三方认证 达标项 

2 安全生产 达标评审 达标项 

3 环境管理体系 第三方认证 达标项 

4 能源管理体系 暂不第三方认证 GB/T 2331 

5 节能减排管理制度 评分项40分 

6 建设项目环保验收 环保验收 达标项 

7 职业健康安全管理 第三方认证 达标项 
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5.3.4.1 企业资源计划（ERP）系统普及率（20分） 

PR ERP = 
Y 

T 

m 

m 

X100% 

Ym—已实施企业资源计划系统模块个数 

1、已实施功能模块形成集成系统，实现了信息互联互通 

2、已实施的功能模块呈信息孤岛式运行状态 

3、已实施的功能模块其中部分功能采用了信息化手段 

../../Desktop/ERP.docx
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5.3.4.3 关键工艺流程数控化率（20分）解读 

NCR = 
Y 

T 

p 

p 

X100% 

Yp—已实施运用计算机辅助手段或数控设备进行关键工艺流 

    程控制的总数 

其中：船体型材下料，应具有型材数控下料设备 

2、依据生产设计系统生成的划线切割信息现场手 

   工、半自动切割 

1、具有型材数控划线、切割机 

其中：型材成型加工，应具有型材数控加工设备 

2、依据生产设计系统生成的逆直线信息现场机械加工成型 

1、具有型材数控冷弯机 
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5.3.5.2 钢材综合率（20分）解读 

计算方式： 

1、 

上一年度造船分段重量+自制舾装件重量+工装
件理论重量 

钢材实际领用重量 

X100
% 

2、 
上一年度完工船舶分段钢材理论重量总和
+自制舾装件重量+工装件理论重量 完工船舶实际领用

重量总和 

X100
% 
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5.3.5.7下水（出坞）前舾装完整率（20分）解读 

计算方式： 

下水（出坞）前已经安装完成的舾装工程量 

全船舾装工程量 
X100% 

工程量含义—1、实动工时 

2、决算工时 

3、日报工时 

4、舾装件个数 


