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                                                              文件编号：DLGJPS/QFS 040101
                                                               记录编号：FJZZ-  -


安全附件制造许可申请单位评审前应填写的表格

申请单位：
附表1-1：企业相关资质证书一览表

附表1-2：质控系统责任人员一览表

附表1-3：技术人员统计表

附表1-4：持证焊工一览表

附表1-5：无损检测人员一览表

附表1-6：其他作业人员一览表

附表1-7：工作场所一览表

附表1-8-1：生产设备和检测仪器一览表（安全阀）

附表1-8-2：生产设备和检测仪器一览表（紧急切断阀）

附表1-8-3：生产设备和检测仪器一览表（燃气气瓶阀门）

附表1-9：外委情况一览表

附表1-10：焊接工艺评定一览表

附表1-11：计量器具统计表

备注：当具体评审项目不包含某个表格时，应将其删除（含本目录中），但其他表格编号不变——本备注在输出时不打印。

附表1-1
企业相关资质证书一览表

	序号
	证书名称
	证书编号
	证书有效期
	发证机构
	备注

	1
	营业执照
	
	
	
	

	2
	持有的特种设备许可证
	
	XXXX-XX（-XX）
	
	

	3
	其他有关资质
	
	XXXX-XX（-XX）
	
	


注：
1.本表中所填入的证件，由申请单位提交复印件（1份），附在本表后面。

2.公司、子（分）公司涉及条件共享时，应在备注中注明相应的制造地址。

3.多余行删除，不足时可增加行。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-2

质控系统责任人员一览表

	序号
	姓名
	岗位
	技术工作年限

（年）
	职称
	学历
	专业

	
	
	
	
	要求
	实际
	
	

	1
	
	质保工程师/**（职务）
	
	
	
	
	

	2
	
	设计
	
	
	…/高工/工程师/助工/技术员/…
	博士/硕士/本科/大专/中专
	

	3
	
	工艺
	
	
	
	
	

	4
	
	材料
	
	
	
	
	

	5
	
	理化检验
	
	
	
	
	

	6
	
	焊接
	
	
	
	
	

	7
	
	热处理
	
	
	
	
	

	8
	
	无损检测
	
	
	
	
	

	9
	
	装配
	
	
	
	
	

	10
	
	检验与试验
	
	
	
	
	

	11
	
	设备管理
	
	
	
	
	

	无损检测责任人员资格及级别：               从事NDT年限：  年


注：

1.当申请的安全附件类别不需要某一个质控系统责任人员时，将该行删除。

2.质保工程师应为管理层成员，表格中应填写质保工程师的行政职务。

3.质保工程师不能兼任质控系统责任人员；质控系统责任人员最多只能担任两个不相关的质控系统责任人员，表中质控系统责任人员为同一人兼任时，可列在同一行，如“焊接/热处理”。表中应列出担任质量安全总监和质量安全员的人员。
4.当质控系统责任人员无相应工程技术职称时，根据其学历及其专业背景、技术工作年限，按照TSG 07-2019,表2-1填写比照的职称，如“工程师（比照）”。

5.任职条件：

（1）质保工程师：具有化工机械、流体机械、机械制造、金属材料等相关专业知识，熟悉产品生产质量控制过程。A级制造单位质量保证工程师应当具有高级工程师职称和相关工作经历；其他制造单位质量保证工程师应当具有工程师职称和相关工作经历。

（2）质控系统责任人员：设计、工艺、材料、检验与试验质量控制系统责任人员，具有工程师职称。

（3）无损检测质量控制系统责任人员应当具有与产品无损检测项目相适应的Ⅱ级无损检测人员资格。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-3

专业技术人员一览表

	序号
	姓名
	岗位
	职称
	学历
	专业
	技术工

作年限

（年）

	1
	
	填写附表1-3

全部人员

（非理工类专业教育背景除外）
	…/高工/工程师/助工/技术员/…
	博士/硕士/本科/大专/中专
	
	

	2
	
	…
	
	
	
	

	
	
	（其他技术人员）
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	…
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	合计及相关要求

	技术人员实有数量（人）
	许可级别要求数量（人）

	安全阀
	员工总数
	
	A级：60；B级：30；

	
	技术人员
	
	A级：比例不少于员工总数的15%，且不少于10人；

B级：比例不少于员工总数的8%，且不少于5人；

	紧急切断阀
	员工总数
	
	40

	
	技术人员
	
	比例不少于员工总数的15%，且不少于10人

	气瓶阀门
	员工总数
	
	30

	
	技术人员
	
	比例不少于员工总数的8%，且不少于4人（其中机械、材料相关专业2人）


注：

1.多余行删除，不足时可增加行。

2.需要配备技术负责人的，技术负责人应当由具有化工机械、流体机械、机械制造、金属材料等相关专业知识的工程师担任；熟悉产品的技术特点与生产过程，能够处理产品技术问题，负责产品安全技术指标的实现。
3.技术人员应当具有理工类专业教育背景，取得相关专业技术职称并且具有相关工作经验。安全阀、紧急切断阀制造单位技术人员应为化工机械、流体机械、机械制造、金属材料、铸造等工程技术相关专业。
4.当技术人员无相应工程技术职称时，根据其学历及其专业背景、技术工作年限，按照TSG 07-2019,表2-1填写比照的职称，如“工程师（比照）”。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-4

持证焊工一览表

	序号
	姓名
	钢印号
	合格项目
	有效期

	1
	***
	**
	**（分别填写证书上的项目代号）
	XXXX-XX

	
	
	
	**（分别填写证书上的项目代号）
	XXXX-XX

	
	
	
	…
	…

	2
	***
	**
	**（分别填写证书上的项目代号）
	XXXX-XX

	
	
	
	**（分别填写证书上的项目代号）
	XXXX-XX

	
	
	
	…
	…

	…
	…
	…
	…
	…

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	合计及相关要求

	焊工实有数量（人）
	许可级别要求数量（人）

	安全阀
	
	2

	紧急切断阀
	
	


注：

1.多余行删除，不足时可增加行。

2.本表多次的项目重复计算。

3.产品有焊接要求的，从事产品承压部分或者非承压部分与承压部分连接部位的焊接、阀门密封面堆焊的焊工，应当持有焊接作业人员资格证，持证项目满足制造要求
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-5

无损检测人员一览表

	序号
	姓名
	持证项目
	是否注册
	有效期

	1
	***
	RTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	UTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	MTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	PTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	2
	***
	RTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	UTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	MTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	
	
	PTⅡ/Ⅲ
	是/否
	XXXX-XX

	…
	…
	…
	…
	…

	合计及相关要求

	实有数量（人）
	许可级别要求数量（人）

	
	A
	B

	安全阀
	RTⅡ
	
	2
	—

	
	UTⅡ
	
	—
	1

	
	MTⅡ
	
	MT或PTⅡ2人项

	
	PTⅡ
	
	

	紧急切断阀
	RTⅡ
	
	2

	
	UTⅡ
	
	—

	
	MTⅡ
	
	MT或PTⅡ2人项

	
	PTⅡ
	
	


注：

1.多余行可删除，不足时可增加行。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日
附表1-6

其他作业人员一览表

	项目
	序号
	姓名
	性别
	出生年月
	部门
	持证项目
	发证机关
	有效期

	检验

人员
	1
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	
	
	
	
	
	
	

	
	……
	
	
	
	
	
	
	

	理化

试验

人员
	1
	
	
	
	
	职称：
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	……
	
	
	
	
	
	
	

	起重工
	1
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	……
	
	
	
	
	
	
	

	管工
	1
	
	
	
	
	
	
	

	
	2
	
	
	
	
	
	
	

	
	3
	
	
	
	
	
	
	

	
	……
	
	
	
	
	
	
	


注：

1.当申请的安全附件类别不需要某一个类别/岗位时，将该行删除。

2.当质控系统责任人员无相应工程技术职称时，根据其学历及其专业背景、技术工作年限，按照TSG 07-2019, 表2-1填写比照的职称，如“工程师（比照）”。
3.制造单位应当按照产品需要，配备足够量的管理人员、检测人员以及相应的作业人员。
4.理化检验人员应当具有金属材料分析能力。A级制造单位理化检验人员不少于2人，B级制造单位理化检验人员不少于1人。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-7
工作场所一览表

	名称
	数值（场所1）
	数值（场所2）
	…

	生产场地（厂房）
	
	
	

	专用的材料与零部件保管场地

或者专用材料库房及货架
	
	
	

	存放和加工不锈钢的专用场地

和存放其他材料零部件与半成品的场地
	
	
	

	铸锻件加工前表面处理的专门场地
	
	
	

	切割下料区域，焊接工作及热处理区域，其他特殊化学、加热、冷却处理区域
	
	
	

	机加工区域
	
	
	

	装配和各种零部件存放区域
	
	
	

	耐压(压力)试验、性能试验区域
	
	
	

	满足产品检验检测、理化检验要求的区域和理化分析试验室
	
	
	

	制造禁油、禁脂类产品时，应当有专门防止污染的生产制造区域、车间和库房
	
	
	

	确认结论
	不/满足要求

地址：

出租方：

租赁期限：至
	…
	…


注：

1.如工作场所为租赁，确认结论中需填写出租方和租赁期限，否则填“—”。

2.多余列删除，不足时可增加列。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-1

生产设备和检测仪器一览表（安全阀）

	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	
	生产设备
	□加工中心

□数控机床
	
	
	A级要求

	
	
	数控机床
	
	
	B级要求

	
	
	铸(锻)坯表面处理(抛丸)设备
	
	
	A级要求

	
	
	下料切割设备
	
	
	

	
	
	机械加工设备
	
	
	车、铣、刨、镗、磨、钻床等

	
	
	阀门密封面

专用研磨机
	
	
	A级要求

	
	
	焊接设备
	
	
	

	
	
	焊材烘干和保温设备
	
	
	产品有焊接要求的

	
	
	焊前预热和焊后加热保温及热处理设备
	
	
	堆焊硬质合金材料的

	
	
	低温处理保温槽（需要时）
	
	
	满足申请许可阀门最大尺寸

	
	工艺装备
	车、铣、钻等专用胎膜具
	
	
	

	
	
	焊接用的工装(如转胎)
	
	
	

	
	
	淬硬处理设备
	
	
	A级要求

	
	
	检验与试验或者气密性试验要求的工装
	
	
	

	
	
	有试验过程需要清洁的干燥装置
	
	
	A级要求

	
	
	在产品上加注许可标志的专用设备或者器具
	
	
	

	
	安全阀

试验装置
	出厂检验项目所需试验装置
	
	
	

	
	
	动作性能试验装置（A级）
	
	
	试验容器工作压力不低于10MPa并且容积不小于1m3常温气体介质

	
	
	蒸汽介质试验装置（A级）
	
	
	设计温度不低于425℃的蒸汽安全阀，应有试验容器工作压力不小于10MPa并且容积不小于0.5m3

	
	
	低温介质试验装置（A级）
	
	
	低温安全阀，应有低温试验容器工作压力不小于6.4MPa，并且容积不小于0.5m3

	
	理化试验设备
	定量化学成分

分析设备

（A级）
	
	
	能分析碳、硅、锰、硫、磷、铬、镍等16个以上元素

	
	
	HB硬度计
	
	
	

	
	
	HRC硬度计
	
	
	

	
	无损检测设备
	□超声检测仪□射线检测仪
	
	
	A级要求

	
	强度试验装置
	
	
	
	满足申请制造产品范围的与最高试验压力相适应的装置

	
	壁厚测量工具
	
	
	
	

	
	试验用压力源
	
	
	
	与产品最高试验压力相适应

	
	安全阀低温试验装置
	
	
	
	使用介质工作温度不高于-46℃时，低温介质条件下的整定压力试验和密封试验装置

	
	弹簧试验机
	弹簧试验机
	
	
	满足申请的产品许可范围的弹簧性能试验要求


申请单位负责人：                                       评审人员：

年    月    日                            年    月    日

附表1-8-2

生产设备和检测仪器一览表（紧急切断阀）

	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	
	生产设备
	□加工中心

□数控机床
	
	
	

	
	
	铸(锻)坯表面处理(抛丸)设备
	
	
	

	
	
	下料切割设备
	
	
	

	
	
	机械加工设备
	
	
	车、铣、刨、镗、磨、钻床等

	
	
	阀门密封面专用研磨机
	
	
	

	
	
	焊接设备
	
	
	

	
	
	焊材烘干和保温设备
	
	
	产品有焊接要求的

	
	
	焊前预热和焊后加热保温及热处理设备
	
	
	堆焊硬质合金材料的

	
	
	低温处理保温槽（需要时）
	
	
	满足申请许可阀门最大尺寸

	
	工艺装备
	车、铣、钻等专用胎膜具
	
	
	

	
	
	焊接用的工装(如转胎)
	
	
	

	
	
	淬硬处理设备
	
	
	

	
	
	检验与试验或者气密性试验要求的工装
	
	
	

	
	
	有试验过程需要清洁的干燥装置
	
	
	

	
	
	在产品上加注许可标志的专用设备或者器具
	
	
	

	
	试验装置
	紧急切断功能试验装置
	
	
	具有与许可产品相适应

	
	
	压力试验装置
	
	
	满足产品承压壳体强度试验、密封性能试验

	
	理化试验设备
	定量分析设备
	
	
	能分析碳、硅、锰、硫、磷、铬、镍等10个以上元素

	
	
	冲击试验机
	
	
	制造低温紧急切断阀门应当配置，且满足低温条件

	
	
	HB硬度计
	
	
	

	
	无损检测设备
	□超声检测仪

□射线检测仪
	
	
	

	
	壁厚测量装置
	超声波测厚仪
	
	
	

	
	
	专用测厚卡尺
	
	
	

	
	弹簧试验机
	
	
	
	具有与许可产品相适应的弹簧性能试验装置

	
	低温性能试验装置
	
	
	
	使用介质工作温度不高于-46℃时，具有与许可产品相适应的低温介质条件下的动作性能试验装置

	
	机械震动试验装置
	
	
	
	A级要求


申请单位负责人：                                       评审人员：

年    月    日                            年    月    日

附表1-8-3

生产设备和检测仪器一览表（燃气气瓶阀门）

	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	
	生产设备与工艺装备
	成品组装、性能检验生产线
	
	
	

	
	
	带温控装置的加热炉
	
	
	

	
	
	锻压成型设备
	
	
	有自动化机械手

	
	
	□多工位阀体自动加工设备

□数控机床
	
	
	

	
	
	阀杆和阀芯自动加工设备
	
	
	

	
	
	表面处理设备
	
	
	

	
	
	工装夹具
	
	
	与生产能力匹配

	
	
	全自动加工、组装、检测流水线
	
	
	限液化石油气、液化二甲醚瓶阀

	
	
	低温处理设备
	
	
	限低温阀要求

	
	
	清洗设备和氮气试验系统
	
	
	满足清洁度要求的高纯气体用瓶阀

	
	检测仪器与试验装置
	启闭力矩测定装置
	
	
	

	
	
	气密性试验机
	
	
	

	
	
	耐振性试验机
	
	
	

	
	
	高低温试验机
	
	
	

	
	
	耐压试验机
	
	
	

	
	
	耐用性试验机
	
	
	

	
	
	盐雾试验机
	
	
	

	
	
	安全泄放装置试验装置
	
	
	

	
	
	万能试验机
	
	
	

	
	
	全定量化学成分光谱分析仪
	
	
	

	
	
	游标卡尺
	
	
	

	
	
	螺纹环规
	
	
	

	
	
	螺纹塞规
	
	
	

	
	
	影像测量仪
	
	
	

	
	
	力矩扳手
	
	
	

	
	
	密度分析天平
	
	
	

	
	
	非金属密封件质量检验装置与仪器
	
	
	

	
	
	液化石油气、液化二甲醚瓶阀气密性试验和进出口螺纹检验装置
	
	
	还应当具有自动记录装置

	
	
	氧气压力激燃试验装置
	
	
	氧气瓶阀制造单位应当具有

	
	
	低温测试装置
	
	
	低温绝热气瓶用集成阀制造单位应当具有


申请单位负责人：                                       评审人员：

年    月    日                            年    月    日

附表1-9
外委情况一览表

	序号
	外委项目
	外委方名称
	评价情况
	说明

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


注：

1.如果某个项目不是全部外委，应在“说明”栏内说明外委的品种、范围。

2.安全阀、紧急切断阀制造单位无损检测和理化检验工作允许外委，其他不得外委。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-10
焊接工艺评定一览表

	序号
	编号
	材质
	厚度（mm）
	焊接方法
	焊接材料
	有无热处理
	覆盖范围（mm）

	1
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	

	9
	
	
	
	
	
	
	

	10
	
	
	
	
	
	
	

	焊接工艺评定项目总数：  


注：1.申请单位，应填写本单位所有安装工程的焊接工艺评定项目。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日
附表1-11
计量器具统计表

	序号
	名称/规格/型号
	数量
	检定/校准状况
	检定/校准周期（年）
	下次检定/校准日期
	证书号

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	


申请单位负责人：                                       评审人员：

年    月    日                             年    月    日
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