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                                                             文件编号：DLGJPS/QFS 070102
                                                              记录编号：YJZZ-  -

压力管道元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（无缝钢管）

附表1-8-2：生产设备和检测仪器一览表（焊接钢管）

附表1-8-3：生产设备和检测仪器一览表（无缝管件和有缝管件）

附表1-8-4：生产设备和检测仪器一览表（锻制管件和钢制锻造法兰）

附表1-8-5：生产设备和检测仪器一览表（金属阀门）

附表1-8-6：生产设备和检测仪器一览表（金属波纹膨胀节）

附表1-8-7：主生产设备和检测仪器一览表（非金属材料管）

附表1-8-8：生产设备和检测仪器一览表（聚乙烯管件）

附表1-8-9：生产设备和检测仪器一览表（元件组合装置）

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

	3
	
	工艺
	
	
	
	
	

	4
	
	热处理
	
	
	
	
	

	5
	
	理化检验
	
	
	
	
	

	6
	
	无损检测
	
	
	
	
	

	7
	
	耐压试验
	
	
	
	
	

	8
	
	检验与试验
	
	
	
	
	

	9
	
	设备管理
	
	
	
	
	

	10
	
	焊接
	
	
	
	
	

	11
	
	设计
	
	
	
	
	

	12
	
	成型
	
	
	
	
	

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


注：

1.当申请的压力管道级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：A级许可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；B级许可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。表中应列出担任质量安全总监和质量安全员的人员。
（2）质控系统责任人员：制造单位应当按照申请许可产品质量控制要求配备质量控制系统责任人员，质量控制系统责任人员由具有相应能力或者具有相应资格的人员担任。无损检测质量控制系统责任人员应当具备特种设备无损检测Ⅱ级资格。

（3）无缝钢管：配备材料、工艺、热处理、理化检验、无损检测、耐压试验、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。A级许可制造单位的工艺、理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有工程师职称和无缝钢管制造相关工作经历。B级许可制造单位的工艺质量控制系统责任人员、理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有助理工程师职称和无缝钢管制造相关工作经历。
（4）焊接钢管：配备材料、工艺、焊接、热处理(需要时)、理化检验、无损检测、国家市场监督管理总局TSG 07—2019特种设备安全技术规范耐压试验、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。A级许可制造单位的工艺、焊接和理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类 专业人员，具有工程师职称和焊接钢管制造工作经历。B级许可制造单位的工艺、焊接和理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有助理工程师职称和焊接钢管制造工作经历。
（5）无缝管件和有缝管件：配备材料、工艺、热处理、理化检验、无损检测、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。有缝管件的制造单位还应配备焊接质量控制系统责任人员。国家市场监督管理总局TSG 07—2019特种设备安全技术规范制造单位的工艺、理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有助理工程师职称和管件制造工作经历。
（6）锻制管件和钢制锻造法兰：配备材料、工艺、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员；自行锻造锻坯的制造单位还应当配备热处理、理化检验、无损检测、焊接等 过程的质量控制系统责任人员。制造单位的材料、工艺、理化检验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有助理工程师职称和锻制管件或者钢制锻造法兰制造工作经历。
（7）金属阀门：配备设计、工艺、材料、热处理、无损检测、理化检验、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。A1、A2级许可制造单位的设计、工艺、检验与试验质量控制系统责任人员应当 为理工类专业人员，具有工程师职称和阀门设计或者制造工作经历。B级许可制造单位的设计、工艺、检验与试验质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有助理工程师职称和阀门制造工作经历。
（8）金属波纹膨胀节：配备设计、工艺、材料、焊接、无损检测、理化检验、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。B1级许可制造单位的设计、工艺质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有工程师职称和金属波纹膨胀节设计或者制造工作经历。 国家市场监督管理总局TSG 07—2019特种设备安全技术规范B2级许可制造单位的设计、工艺质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员， 具有助理工程师以上职称和金属波纹膨胀节制造工作经历。

（9）非金属材料管：配备材料、工艺、成型、检验与试验、设备管理等过程的质量控制 国家市场监督管理总局 特种设备安全技术规范TSG 07—2019系统责任人员。A级许可制造单位的工艺质量控制系统责任人员，应当为理工类专业人员，具有 非金属材料管制造工作经历。B级许可制造单位的工艺质量控制系统责任人员，应当为理工类专业人员，具有 非金属材料管制造工作经历。

（10）聚乙烯管件：配备材料、工艺、成型、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。工艺质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具有聚乙烯管件制造工作 经验。

（11）元件组合装置：配备设计、材料、工艺、焊接、热处理(需要时)、无损检测、耐压试验、理化检验、检验与试验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员。 制造单位的设计、工艺、焊接质量控制系统责任人员应当为理工类专业人员，具 有助理工程师职称和相关产品制造工作经历。

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）

	无缝钢管
	
	A级：8；B级：5；

	焊接钢管
	
	A级：8；B级：5；

	无缝管件与有缝管件
	
	B1级：6；B2级：3；

	锻制管件和钢制锻造法兰
	
	3（自行锻造锻坯：6）

	金属阀门
	
	A1级：20；A2级：12；B级：5；

	金属波纹膨胀节
	
	B1级：10；B2级：3；

	非金属材料管
	
	A级：12；B级：4；

	聚乙烯管件
	
	4

	元件组合装置
	
	5


注：

1.多余行删除，不足时可增加行。

2.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。

3.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

	
	
	
	…
	…

	…
	…
	…
	…
	…

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


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.许可级别要求：
（1）焊接钢管：A级埋弧焊钢管制造单位的埋弧焊机操作人员不少于6人，焊条电弧焊或者熔化极气体保护焊焊工不少于4人。 B 级埋弧焊钢管制造单位的埋弧焊机操作人员不少于3人，焊条电弧焊或者熔化极气体保护焊焊工不少于2人。 

直缝高频焊钢管制造单位的高频焊机操作人员(HFW)，A级不少于6人，B级不少于3人。 

不锈钢焊接钢管制造单位的埋弧焊自动焊机或者钨极气体保护焊自动焊机或等离子弧焊自动焊机操作人员不少于3人，焊条电弧焊或者钨极气体保护焊焊工不少于2人。

（2）有缝管件：B1级有缝管件制造单位的焊工不少于6人，B2级有缝管件制造单位的焊工不少于2人。

（3）金属阀门：制造过程有焊接工序的，焊工不少于2人。

（4）金属波纹膨胀节：B1级许可制造单位的焊工不少于10人，其中自动焊接操作工不少于2人；B2级许可制造单位的焊工不少于4人，其中自动焊接操作工至少1人。

（5）元件组合装置：制造单位焊工不少于2人。工厂化预制管段制造单位焊工不少于6人。
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

	…
	…
	…
	…
	…

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个类别/岗位时，将该行删除。

2.无损检测人员许可要求：自行进行的无损检测项目，制造单位必须配备相应检测项目的无损检测Ⅱ级人员 各不少于2人，专项条件有规定的按照专项条件要求。

（1）无缝钢管：A级许可制造单位，Ⅱ级涡流(或者漏磁)检测人员不少于2人，Ⅱ级超声检测人员不少于2人。各级许可制造单位均应当保证无损检测人员持证项目满足许可范围产品标准规定的无损检测项目要求，并且制造过程中每班每个无损检测岗位应当有Ⅱ级人员至少1人。

（2）焊接钢管：
	焊接钢管产品
	持证项目
	无损检测人员数量

	
	
	A级
	B级

	埋弧焊钢管和不锈钢焊接钢管（限电弧焊）
	RTⅡ
	6人，且每班2人
	3人，且每班2人

	
	UTⅡ
	3人
	2人

	
	MTⅡ
	2人
	—

	直缝高频焊钢管
	RTⅡ或UTⅡ或MFLⅡ
	6人，且每班2人
	3人，且每班2人

	
	MTⅡ
	2人
	—


B级不锈钢焊接钢管制造单位，如果采用涡流检测代替耐压试验，还应当有涡流检测Ⅱ级人员不少于2人。
（3）无缝管件和有缝管件：B1级许可制造单位的磁粉检测或者渗透检测Ⅱ级人员不少于2人。

（4）金属阀门：A1、A2级许可制造单位，射线或者超声检测Ⅱ级人员不少于2人，磁粉或者渗透检测Ⅱ级人员不少于2人。

（5）金属波纹膨胀节：B1级许可制造单位，射线检测Ⅱ级人员不少于2人，磁粉检测或者渗透检测Ⅱ级人员不少于2人。

（6）元件组合装置：制造单位配备射线检测或者超声检测Ⅱ级人员不少于2人。

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
	
	
	
	
	
	
	

	
	4
	
	
	
	
	
	
	

	
	5
	
	
	
	
	
	
	

	
	6
	
	
	
	
	
	
	

	
	7
	
	
	
	
	
	
	

	
	8
	
	
	
	
	
	
	

	
	9
	
	
	
	
	
	
	

	
	10
	
	
	
	
	
	
	

	
	11
	
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	
	

	
	13
	
	
	
	
	
	
	

	
	14
	
	
	
	
	
	
	

	
	15
	
	
	
	
	
	
	

	
	16
	
	
	
	
	
	
	

	
	17
	
	
	
	
	
	
	

	
	18
	
	
	
	
	
	
	

	
	19
	
	
	
	
	
	
	

	
	20
	
	
	
	
	
	
	

	
	21
	
	
	
	
	
	
	

	
	22
	
	
	
	
	
	
	

	
	23
	
	
	
	
	
	
	

	
	24
	
	
	
	
	
	
	

	
	25
	
	
	
	
	
	
	

	
	26
	
	
	
	
	
	
	

	
	27
	
	
	
	
	
	
	

	
	28
	
	
	
	
	
	
	

	
	29
	
	
	
	
	
	
	

	
	30
	
	
	
	
	
	
	

	
	31
	
	
	
	
	
	
	

	
	32
	
	
	
	
	
	
	

	
	33
	
	
	
	
	
	
	

	
	34
	
	
	
	
	
	
	

	
	35
	
	
	
	
	
	
	

	
	36
	
	
	
	
	
	
	

	
	37
	
	
	
	
	
	
	

	
	38
	
	
	
	
	
	
	

	
	39
	
	
	
	
	
	
	

	
	……
	
	
	
	
	
	
	


注：

1.当申请的压力管道级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.检验与试验人员许可要求：
（1）非金属材料管：A级许可制造单位的检验与试验人员不少于6人，B级许可制造单位的检验与试验人员不少于3人。

（2）聚乙烯管件：制造单位的检验与试验人员不少于3人。
4.理化检验人员许可要求：
（1）无缝钢管：A 级许可制造单位理化检验人员不少于3人，其中至少2人具有助理工程师职称； B级许可制造单位理化检验人员不少于2人，其中至少1人具有助理工程师职称。 A级许可制造单位从事化学成分分析、力学性能测试、金相分析工作的理化检验人员，具有相关工作经历。

（2）焊接钢管：A 级许可制造单位理化检验人员不少于3人，其中至少2人具有助理工程师职称； B级许可制造单位理化检验人员不少于2人，其中至少1人具有助理工程师职称。 A级许可制造单位具有从事化学成分分析、力学性能测试、金相分析工作的理化检验人员，具有相关工作经历。

（3）无缝管件和有缝管件：B1级许可制造单位的理化检验人员不少于3人，具备化学成分分析、力学性能、 金相分析试验能力。
（4）锻制管件和钢制锻造法兰：自行锻造锻坯的制造单位应当配备材料力学性能试验人员至少1人。

（5）金属阀门：A1、A2级许可制造单位理化检验人员不少于3人，B级许可制造单位理化检验人员不少于2人。A1、A2级许可制造单位从事化学成分分析、力学性能测试的理化检验人员，具有3年以上相关工作经历。

（6）金属波纹膨胀节：制造单位应当配备材料光谱检测人员至少1人。
（7）元件组合装置：制造单位配备具有力学性能、化学成分分析能力的理化检验人员不少于2人。
5.工作外委：制造单位无损检测(连续生产流水线除外)、理化检验可以外委。受委托单位应当具有相应资质和能力，其人员必须满足相应专项条件中对应的要求。委托单位应当配备相应的质量控制系统责任人员（有质量控制系统要求的）。

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）
	…

	厂房建筑面积（米2）
	
	
	

	材料库（米2）
	
	
	

	焊材库（米2）
	
	
	

	成品库（米2）
	
	
	

	无损检测室（米2）
	
	
	

	（焊接）试验室（米2）
	
	
	

	理化检验室（米2）
	
	
	

	压力试验场地（米2）
	
	
	

	试验室（静液压试验专区）（米2）
	
	
	

	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。
3.许可要求：
（1）金属阀门：涉及禁油、禁脂类阀门制造的单位，应当有专门的防污染生产制造区域和车间。

（2）非金属材料管：原材料库房应当能够适应许可产品的需要，不同牌号原料应当分区存放，离地垛放，不得露天存放，要有防止骤冷骤热以及防止原材料落地的措施。

带金属骨架的聚乙烯管制造单位，其钢丝存放应当有防潮防锈等措施。

A级许可制造单位试验室应当取得国家实验室资格认证，并且具有静液压试验专区，其面积不小于 150m2。

（3）聚乙烯管件：原材料库房应当能够适应许可产品的需要，不同牌号原料应当分区存放，离地垛放，不得露天堆放，要有防止骤冷骤热以及防止原材料落地的措施。

电熔管件电阻丝存放应当有防潮防锈等措施。
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（无缝钢管）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	轧管机组
	
	
	

	2
	
	冷拔机（冷轧机）
	
	
	A级的拔制力不小于90t

	3
	
	矫直设备
	
	
	

	4
	
	热处理炉
	
	
	

	5
	
	喷码设备
	
	
	

	6
	
	加热炉
	
	
	

	7
	
	连续式固溶热处理炉
	
	
	有效加热长度不小于10m

	8
	理化检验仪器与工艺试验装置
	化学成分分析装置
	
	
	

	9
	
	万能材料试验机
	
	
	

	10
	
	冲击试验机
	
	
	

	11
	
	硬度试验机
	
	
	

	12
	
	能够保存金相照片的金相显微镜
	
	
	

	13
	
	压扁试验装置
	
	
	A级许可

	14
	
	弯曲试验装置
	
	
	A级许可

	15
	无损检测仪器
	自动涡流检测机组或者漏磁检测机组
	
	
	A级许可

	16
	
	自动超声检测机组
	
	
	A级许可

	17
	耐压试验装置
	钢管专用耐压试验装置
	
	
	没有无损检测装置的B级许可


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：制造单位不制造热轧管的，可不要求有轧管机组；不制造冷拔(轧)管的，可不要 求有冷拔机(冷轧机)。设备能力应当与许可产品规格相适应。

申请A级许可的冷拔(轧)无缝钢管制造单位应当有冷拔(轧)机不少于2台，其中至少1台冷拔机拔制力不小于90t。

不锈钢无缝钢管不得采用电接触加热方式进行固溶热处理。不锈钢无缝钢管采用的连续式固溶热处理炉的有效加热长度应当不小于10m。

无缝钢管管坯加热炉应当有温度控制系统，能够进行管坯加热记录。

无缝钢管热处理炉应当有计算机控制系统和自动记录装置。

（2）理化检验仪器与工艺试验装置：不锈钢钢管制造单位应当具备晶间腐蚀试验条件。A级许可制造单位应当具有压扁、弯曲等试验装置。
（3）无损检测仪器：A级许可制造单位应当具有满足产品检测要求的无缝钢管自动涡流检测机组或者漏磁检测机组及超声检测机组。

（4）耐压试验装置：A级许可制造单位和没有无损检测装置的B级许可制造单位，应当具有钢管专用耐压试验装置，耐压试验装置应当有自动监控、记录功能。
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（焊接钢管）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	拆卷和矫平设备
	
	
	

	2
	
	铣边设备
	
	
	

	3
	
	成型机
	
	
	

	4
	
	埋弧自动焊机
	
	
	

	5
	
	钨极气体保护焊自动焊机
	
	
	

	6
	
	等离子弧焊自动焊机
	
	
	

	7
	
	电弧焊机
	
	
	

	8
	
	钨极气体保护焊机
	
	
	

	9
	
	平头设备
	
	
	

	10
	
	喷码设备
	
	
	

	11
	理化检验仪器
	化学成分分析仪器
	
	
	

	12
	
	万能材料试验机
	
	
	

	13
	
	冲击试验机
	
	
	

	14
	
	落锤试验机
	
	
	

	15
	
	金相显微镜
	
	
	

	16
	
	硬度计
	
	
	

	17
	无损检测仪器
	数字射线检测仪器
	
	
	

	18
	
	超声检测仪器
	
	
	

	19
	
	涡流检测仪器
	
	
	

	20
	
	漏磁检测仪器
	
	
	

	21
	
	便携式超声波检测仪
	
	
	

	22
	耐压试验装置
	钢管专用耐压试验装置
	
	
	没有无损检测装置的B级许可


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：A级埋弧焊钢管的内外焊接设备应为具有自动跟踪装置的双丝或者双丝以上自动埋弧焊焊接设备。

（2）理化检验仪器：
	许可级别
	理化检验仪器

	A
	化学成分分析仪器，万能材料试验机，冲击试验机，落锤试验机、金相显微镜，硬度计

	B
	化学成分分析仪器，万能材料试验机


（3）无损检测仪器：A级许可制造单位应当具有满足产品检测要求的无损检测仪器，并且符合以下要求：

①射线检测用数字射线检测仪器，具备图像处理和存储的功能，并且图像质量满足焊接缺陷评判要求，动态灵敏度和静态灵敏度满足缺陷识别需要；

②超声检测、涡流检测、漏磁检测仪器具有自动检测功能，具备缺陷报警和自动喷标功能，同时配置满足制造需要的便携式超声检测仪器。

（4）耐压试验装置：A级许可制造单位和没有无损检测装置的B级许可制造单位，应当有钢管专用耐压试验装置，耐压试验装置应当有自动监控、记录功能。

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（无缝管件和有缝管件）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备


	推制机
	带锯
	
	

	2
	
	弯管机
	
	
	

	3
	
	压力机
	
	
	

	4
	
	热处理设备
	
	
	

	5
	
	焊接设备（氩弧焊机）
	
	
	

	6
	理化检验仪器
	材料试验机
	
	
	

	7
	
	化学成分分析装置
	
	
	

	8
	
	定量光谱分析仪
	
	
	

	9
	
	便携式硬度计
	
	
	

	10
	
	冲击试验机
	
	
	

	11
	
	金相显微镜
	
	
	

	12
	无损检测仪器
	磁粉探伤机
	
	
	


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：B1级许可制造单位，应当具有推制机或者弯管机不少于2台，压力机不少于2台(其中至少1台吨位不小于500t)，热处理设备至少1台。

B2级许可制造单位，具有推制机或者弯管机至少1台，压力机至少1台(吨位不小于300t)。

有缝管件制造单位，还应当具有焊接设备不少于4台，其中氩弧焊机不少于2台。

（2）理化检验仪器：制造单位应当有材料试验机，化学成分分析装置或者定量光谱分析仪，以及便携式硬度计不少于2台。B1级许可制造单位，还应有冲击试验机、金相显微镜。

（3）无损检测仪器：B1级许可制造单位应当具有磁粉检测仪不少于2台。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-4
生产设备和检测仪器一览表（锻制管件和锻造法兰）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	机加工设备
	
	
	

	2
	
	加热炉
	
	
	自行锻造锻坯

	3
	
	锻造设备
	
	
	自行锻造锻坯

	4
	
	热处理设备
	
	
	自行锻造锻坯

	5
	理化检验仪器
	材料试验机
	
	
	自行锻造锻坯

	6
	
	冲击试验机
	
	
	自行锻造锻坯

	7
	
	便携式硬度计
	
	
	自行锻造锻坯


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：制造单位应当有机械加工设备不少于 12 台，自行锻造锻坯的制造单位还应当有 加热炉、锻造设备、热处理炉。

（2）理化检验仪器：自行锻造锻坯的制造单位应当有材料试验机、冲击试验机、便携式硬度计(不少 于 2 台)。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-5
生产设备和检测仪器一览表（金属阀门）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	加工中心
	
	
	

	2
	
	数控立车
	
	
	

	3
	
	数控机床
	
	
	

	4
	
	下料切割设备
	
	
	

	5
	
	机械加工设备
	
	
	

	6
	
	自动堆焊设备
	
	
	

	7
	
	热处理设备
	
	
	

	8
	
	其他焊接设备
	
	
	

	9
	
	低温保温槽
	
	
	

	10
	
	工艺设备
	
	
	

	11
	理化检验仪器
	光谱定量分析仪
	
	
	

	12
	
	光谱定性分析仪
	
	
	

	13
	
	材料拉伸试验机，
	
	
	

	14
	
	冲击试验机台
	
	
	

	15
	
	硬度计(测HB、HRC)
	
	
	

	16
	
	低温试验条件的冲击试验机
	
	
	

	17
	
	材料元素含量的分析装置
	
	
	

	18
	耐压试验装置
	压力试验装置
	
	
	

	19
	
	高压气密性试验装置
	
	
	

	20
	
	低温阀门壳体压力试验装置
	
	
	

	21
	
	低温试验保温槽
	
	
	

	22
	
	气体增压装置
	
	
	

	23
	无损检测设备
	超声波检测仪
	
	
	


注：
1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。

2.许可要求：

（1）生产设备与工艺装备：制造单位应当具备密封面堆焊和加工、配管的焊接、阀体、阀盖、闸板和阀芯的机械加工(阀杆和球体的机械加工除外)、装配、阀门整机产品的检验和试验的制造能力。

A2级许可制造单位应当具备深冷处理能力。

涉及禁油、禁脂阀门制造的单位应当具备脱脂清洗能力。

主要生产设备要求见下表。

	许可级别
	主要生产设备

	A1
	(1)加工中心(带刀库和自动换刀装置的) 1台，回转直径1600mm的 数控立车1台，数控机床5台； 

(2)满足产品加工需要的材料下料切割和各类机械加工设备；

(3)满足产品密封面合金材料自动堆焊的设备(适用平面和圆锥形状 零件)，有密封面堆焊的焊前预热和焊后加热保温及热处理设备；

(4)有满足产品其他焊接需要的焊接机设备

	A2
	(1)数控机床6台，满足产品加工需要的材料下料切割和各类机械加工设备；

(2)满足产品密封面合金材料自动堆焊的设备(适用平面和圆锥形状零件)，有密封面堆焊的焊前预热和焊后加热保温及热处理设备；

(3)有满足产品其他焊接需要的焊接设备；

(4)满足零件低温处理的低温保温槽

	B
	(1)数控机床3台，满足产品加工需要的材料下料切割和各类机械加工设备；

(2)有满足密封面堆焊和其他焊接要求的焊接设备；密封面堆焊硬质合金材料的，有焊前预热和焊后加热保温及热处理设备


制造单位应当具有满足产品制造需要的工装夹具、胎模具、密封面堆焊和其他零 件焊接用的转胎工装等。

（2）理化检验仪器：

	许可级别
	理化检验仪器

	A1
	光谱定量分析仪，光谱定性分析仪，材料拉伸试验机，冲击试验机；硬度计(测 HB、HRC)2台，其中台式1台、便携式1台

	A2
	光谱定量分析仪，材料拉伸试验机，满足材料低温试验条件的冲击试验机

	B
	有材料元素含量的分析装置，光谱定性分析仪，便携式硬度计(测HB、HRC)


（3）耐压试验装置：

	许可级别
	耐压试验装置

	A1
	(1)公称压力PN150，且公称直径DN300阀门压力试验装置；

(2)压力试验装置数量4套；

(3)阀门整机压力试验用的高压气密性试验装置2套

	A2
	(1)低温阀门壳体强度压力试验装置3套；

(2)阀门整机压力试验用的高压气密性试验装置2套；

(3)满足所生产最高公称压力的低温阀门出厂试验需要的气源和气体增压装置；有满足所生产低温阀门最大尺寸和试验压力需要的低 温性能试验装置(低温试验保温槽和气体增压装置)

	B
	阀门压力试验装置 3 套


（4）无损检测仪器：A1、A2 级许可制造单位应当具有超声检测仪器不少于 2 台。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-6

生产设备和检测仪器一览表（金属波纹膨胀节）

	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备
	波纹管成型机
	
	
	

	2
	
	自动氩弧焊机
	
	
	

	3
	理化检验仪器
	定量光谱分析仪
	
	
	B1级许可

	4
	无损检测仪器
	射线检测装置
	
	
	B1级许可

	5
	
	磁粉检测仪
	
	
	B1级许可


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：B1级许可制造单位应当具有波纹管成型机不少于4台，其中液压成型机不少于2台(1台不小于1200t)，自动氩弧焊机不少于3台。

B2 级许可制造单位应当有波纹管成型机不少于2台，其中液压成型机至少1台， 自动氩弧焊机至少1台。 

（2）理化检验仪器：B1级许可制造单位应当具有定量光谱分析仪至少1台。

（3）无损检测仪器：B1级许可制造单位应当具有射线检测装置、磁粉检测仪(需要时)至少各1台。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-7
生产设备和检测仪器一览表（非金属材料管）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	聚乙烯管材挤出成型机组
	
	
	

	2
	
	带金属骨架的聚乙烯管材挤出缠绕成型机组
	
	
	

	3
	
	有密闭的聚乙烯混配料集中除湿干燥烘料系统
	
	
	

	4
	
	存料罐
	
	
	

	5
	
	自动分配原料到供料斗的真空输送系统
	
	
	

	6
	
	纤维增强聚乙烯管材的挤出(缠绕熔合)成型机组
	
	
	

	7
	理化检验仪器
	分析天平(精度.1mg)
	
	
	聚乙烯管

	8
	
	干燥箱
	
	
	聚乙烯管

	9
	
	熔体质量流动速率仪
	
	
	聚乙烯管

	10
	
	差热分析仪
	
	
	聚乙烯管

	11
	
	水分测量仪器
	
	
	聚乙烯管

	12
	
	万能材料试验机
	
	
	聚乙烯管

	13
	
	炭黑含量、炭黑分散度检测仪器
	
	
	聚乙烯管

	14
	
	万能材料试验机
	
	
	其他非金属材料管

	15
	
	维卡软化温度测试仪
	
	
	其他非金属材料管

	16
	
	硬度计
	
	
	其他非金属材料管

	17
	
	熔体流动速率仪
	
	
	其他非金属材料管

	18
	
	乌氏黏度仪
	
	
	其他非金属材料管

	19
	
	尺寸变化率测定仪
	
	
	其他非金属材料管

	20
	
	落锤冲击试验机
	
	
	其他非金属材料管

	21
	耐压试验装备
	静液压强度(耐压)试验装置
	
	
	


注：
1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：A 级许可制造单位的生产活动应当建立生产过程信息化管理系统，以达到在线生产监控的目的。 生产设备满足下表的要求，并且具备能保持永久标识的在线打印设备。

	非金属材料管产品
	许可级别
	生产设备与工艺装备

	聚乙烯管
	A
	聚乙烯管材挤出成型机组6套或者带金属骨架的聚乙烯管材挤出缠绕成型机组6套，有密闭的聚乙烯混配料集中除湿干燥烘料系统，存料罐至少能容纳5t经干燥处理的聚乙烯混配料，并且能自动分配原料到供料斗的真空输送系统或者装置

	
	B
	聚乙烯管材挤出成型机组3套或者带金属骨架的聚乙烯管材挤出(缠绕)成型机组2套或者纤维增强聚乙烯管材的挤出(缠绕熔合)成型机组1套，具备聚乙烯混配料二次干燥手段，存料罐至少能容纳满足生产需要经干燥处理的聚乙烯混配料

	其他非金属材料管
	B
	成型机组3套、配套的供料设备


注：带金属骨架的聚乙烯管应当具有专用的爆破试验设备及工装和夹具。
（2）理化检验仪器与耐压试验装备：
	非金属材料管产品
	检测与试验装置

	聚乙烯管
	分析天平(精度 0.1mg)、干燥箱、熔体质量流动速率仪、差热分析仪、 水分测量仪器、万能材料试验机、静液压强度(耐压)试验装置(水箱 和夹具的规格应当与申请的产品相适应)；A 级许可制造单位还应当 有炭黑含量、炭黑分散度检测仪器

	其他非金属材料管
	万能材料试验机、维卡软化温度测试仪、硬度计、熔体流动速率仪、 乌氏黏度仪、尺寸变化率测定仪、落锤冲击试验机、静液压强度(耐 压)试验装置


注：静液压强度试验装置应当具有自动监控、记录功能。

申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-8
生产设备和检测仪器一览表（聚乙烯管件）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备与工艺装备
	注塑成型机
	
	
	

	2
	
	配套的工装和模具
	
	
	

	3
	
	密闭集中干燥设备
	
	
	

	4
	
	机加工、组装等设备
	
	
	

	5
	
	布线设备
	
	
	

	6
	
	永久标识的在线打印设备
	
	
	

	7
	理化检验仪器
	分析天平(精度0.1mg)
	
	
	

	8
	
	干燥箱
	
	
	

	9
	
	熔体质量流动速率仪
	
	
	

	10
	
	差热分析仪
	
	
	

	11
	
	水分测量仪器
	
	
	

	12
	
	炭黑含量、炭黑分散度检测仪器
	
	
	

	13
	
	检测用电阻仪
	
	
	

	14
	压力试验设备
	静液压强度(耐压)试验装置
	
	
	


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：制造单位应当具有注塑成型机不少于6台，以及配套的工装和模具，注塑能力应当与许可范围相适应；具有确保聚乙烯混配料烘干达标的密闭集中干燥设备和机加工、组装等设备；电熔管件制造单位应当具有布线设备；具有能保持永久标识的在线打印设备。

（2）理化检验仪器：制造单位应当具有分析天平(精度 0.1mg)、干燥箱、熔体质量流动速率仪、差热分析仪、挥发分(水分)测量仪器、静液压强度试验机(水箱和夹具的规格与申请的产品相适应)、炭黑含量和炭黑分散度检测仪器等。电熔管件还应当具有检测用电阻仪。

（3）压力试验设备：静液压强度试验机应当具有自动监控、记录功能。 带金属骨架的聚乙烯管件制造单位应当具有专用的爆破试验设备及工装与夹具。
申请单位负责人：                                   评审人员：

年    月    日                             年    月    日

附表1-8-9
生产设备和检测仪器一览表（元件组合装置）
	序号
	设备分类
	设备名称
	型号/规格
	数量
	备注

	1
	生产设备
	自动埋弧焊机
	
	
	

	2
	
	氩弧焊机
	
	
	

	3
	
	CO2气体保护焊机
	
	
	

	4
	
	弯管机
	
	
	

	5
	
	热处理炉
	
	
	

	6
	
	电加热器
	
	
	

	7
	理化检验仪器
	化学成分分析装置
	
	
	

	8
	
	定量光谱分析仪
	
	
	

	9
	
	便携式硬度计
	
	
	

	10
	
	材料试验机
	
	
	

	11
	无损检测仪器
	射线探伤机
	
	
	

	12
	
	超声探伤机
	
	
	

	13
	零部件及产品性能检测仪器
	阀门性能调试与检测仪器
	
	
	


注：

1.当申请的压力管道级别不需要某一个设备时，将该行删除。
2.许可要求：
（1）生产设备与工艺装备：工厂化预制管段制造单位，应当具有自动埋弧焊机至少1台、氩弧焊机或者 CO2 气体保护焊机不少于2台、弯管机至少1台、热处理炉至少1台、电加热器不少于2台(套)。

（2）理化检验仪器：制造单位应当具有化学成分分析装置或者定量光谱分析仪，便携式硬度计不少于2台。工厂化预制管段制造单位还应当具有材料试验机。

（3）无损检测仪器：工厂化预制管段制造单位应当具有射线检测仪器不少于2台、超声检测仪器不少于2台。

（4）零部件及产品性能检测仪器：燃气调压装置、减温减压装置制造单位应当具有阀门性能调试与检测仪器。

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：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。

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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