压力容器制造许可鉴定评审细则                                           

D级压力容器制造许可鉴定评审细则
           一、压力容器制造许可资源条件鉴定评审细则
             二、压力容器制造许可质量保证体系鉴定评审细则
三、压力容器制造许可产品安全性能抽查检验鉴定评审细则
山东省特种设备协会
1、 资源条件鉴定评审细则 
	项目
	评审内容
	评审要求
	评审方法
	评价方法

	法人

资格
	1
	申请单位的法律地位
	应有独立法人资格

或已取得所在地工商注册
	现场核实营业执照、组织机构代码证书。
	不满足要求时停止评审

	人员
	3
	工程技术人员占职工总数比例
	一般≥5％且不少于5人
	现场核实近期职工工资表、人员聘任合同、职称证书、特种作业人员证书。

与质量保证体系有关人员交谈、座谈、现场理论考试。

对焊工进行理论和实际操作考试。
	不满足要求判为不符合

	
	4
	专业技术人员
	有与制造产品相关的专业技术人员
	
	

	
	5
	持证焊工人数及项目数量
	≥6名持证焊工，且具备至少2项合格项目
	
	

	
	6
	压力容器组装人员
	具有满足制造要求的组装人员
	
	

	
	7
	无损检测人员资格（分包时）
	检测责任人员应有中级及以上资格
	现场核实无损检测人员资格证书，其工作单位单位名称应与申请单位名称一致。
	不满足要求判为不符合

	
	8
	无损检测人员资格（无分包）
	RT和UT中级人员各≥2人项，检测责任人员应有中级及以上资格。
	
	

	场

地

及

设

施

设

备
	9
	制造场地
	应具备适应压力容器制造需要的制造场地。不锈钢或有色金属容器制造企业须有专用的制造场地和防护措施，不得与碳钢混用。
	查阅土地使用证或者租赁协议，核实单位注册地址与实际办公地点。现场核实场地条件。

	不满足要求时停止评审

	
	10
	压力容器材料、零部件存放要求
	具有存放压力容器材料的库房和专用场地，并应有有效的防护措施，合格区与不合格区有明显标志。
	
	不满足要求判为不符合

	
	11
	压力容器焊接材料存放要求
	具有焊接材料存放要求的专用库房和烘干、保温设备，焊材存放的位置、标识；检查设备的使用状态。
	现场核实焊材库条件。
	不满足要求判为不符合

	
	12
	射线曝

光室
	具有与所制造产品相适应的足够面积的射线曝光室。
	现场核实。

         
	不满足要求判为不符合

	
	13
	焊接试

验室
	具有与所制造产品相适应的足够面积的焊接试验室
	现场核实。


	不满足要求判为不符合

	
	14
	焊接设备
	适应压力容器制造需要
	现场核实并检查设备台账、购置发票。
	不满足要求判为不符合

	
	15
	压力试验安全防护
	满足压力容器制造需要
	现场核实场地条件。
	不满足要求判为不符合

	场

地

及

设

施

设

备
	16
	起重设备
	适应压力容器制造需要
	现场核实并检查设备台账、购置发票。
	不满足要求判为不符合

	
	17
	成型设备
	成型设备能力适应压力容器制造需要，（一般卷板能力≥１６mm）
	现场核实并检查设备台账、购置发票。
	不满足要求判为不符合


	
	18
	切割设备、
	适应压力容器制造需要
	
	

	
	19
	加工设备
	适应压力容器制造需要
	
	

	
	20
	热处理设备
	有且满足要求
	现场核实并检查设备台账、购置发票、外协协议书，外协时必须有外协设备的能力证明
	

	
	
	
	分包时
	
	

	
	21
	工装
	满足压力容器制造需要
	现场核实。
	

	检

测

设

备
	22
	检验检测量具
	满足压力容器制造需要
	现场核实并检查设备台账。
	

	
	23
	理化检测仪器及设施
	无分包时，一般应有材料试验机，冲击试验机，V型缺口投影仪，化学分析能力5元素以上
	现场核实并检查设备台账、购置发票、外协协议书，外协时必须有外协设备的能力证明
	

	
	
	
	如理化检测分包，应有分包协议
	
	

	
	24


	无损检测设备及设施
	无分包时，一般应有射线、超声波、磁粉检测设备和观片灯、底片黑白密度计，温控器具等。应配有洗片室、观片室，并满足检测需要。
	现场核实并检查设备台账、购置发票、外协协议书，外协时必须有外协设备的能力证明
	

	
	
	
	如无损检测分包，应有分包协议
	
	

	
	25
	耐压试验设备
	应有水耐压试验设备、能力应满足要求
	现场核实设备能力并检查设备台账。
	

	检测

设备
	26
	气密试验设备
	应有气密试验设备、能力应满足要求
	
	

	其

他
	27
	已有的特种设备许可证情况
	应查阅申请单位已有的特种设备许可证原件
	现场核实原许可证书。
	

	
	28
	申请项目核查
	核查申请单位受理的许可范围（许可项目级别、类别、种类），填写附件2《特种设备许可鉴定评审基本情况确认表》

核实申请书中的申请单位的主要信息（如：单位如称、地址、法人代表等）是否发生变化；

核实申请书中的主要人员（无损检测人员、持证焊工）是否发生变化；

核实申请书中的主要生产设施（吊车、卷板机等）是否发生变化；
	现场核实许可申请书。
	不符合规定要求判为不符合


	项目
	序号
	评审要求
	评审方法
	评价方法

	遵守法规情况（适用换证单位评审）
	29
	企业名称、地址、法人、主要技术负责人改变及其备案情况
	现场核实营业执照及变更备案情况。
	不满足要求时停止评审。

	
	
	有无超许可证范围制造
	现场核实工程资料，与有关人员座谈，了解用户信息反馈等情况。
	不满足要求时停止评审。

	
	
	有无涂改、伪造、转让、出卖制造许可证
	
	

	
	
	有无向无制造许可证单位扩散产品
	
	

	
	
	接受行政部门和评审机构日常监督
	核实工程资料，向监察机构了解有关情况。
	不满足要求判为不符合。

	
	
	接受、配合监检部门监督检验情况
	核实工程资料，向检验单位了解有关情况。
	不满足要求判为不符合。

	
	
	重大事故及处理情况
	向监察机构及有关单位了解有关情况。
	未进行处理的判为不符合。

	
	
	收集用户意见及处理情况
	检查用户意见和处理记录。
	未进行处理的判为不符合。


  二、质量管理和质量体系评审细则      
	项目
	评审内容
	评审要求
	评审方法
	评价方法

	管理职责
	1
	质量方针和目标
	1、形成正式文件,经法定代表人(授权代理人)批准；
2、符合本单位的实际情况和受理的许可项目范围特性,突出特种设备安全性能的要求；体现了对特种设备安全性能及其质量持续改进的承诺；
3、贯彻落实到责任人员和相关人员；
4、对质量目标进行量化、分解和定期考核。
	审查企业的正式文件，检查质量方针和质量目标
	不符合：未建立质量方针和质量目标；质量目标未进行分解。

需要整改：其他未满足要求的情况。

	
	2
	质量保证体系组织
	申请单位应建立具有独立行使特种设备安全性能管理职责、权限的公司质量保证体系组织，并且有效地实施质量控制活动。
	审查企业的质量保证体系文件
	未建立质量保证体系组织判为不符合。

	
	3
	责任人员职责权
	审查责任人员的职责、权限应符合以下要求：

1、规定了申请单位法定代表人对压力容器制造安全质量负责；

2、在管理层中任命了1名质量保证工程师，并且明确其对质量保证体系的建立、实施、保持和改进的职责和权限；

3、任命了各质量控制系统的责任人员、明确规定了质量控制系统责任人员和检验、试验人员的职责、权限、相互关系，以及系统、人员的工作接口控制和协调措施；

4、质量保证体系责任人员在容器制造过程中胜任并履行其职责、权限。
	审查企业的正式任命文件，查阅质量保证体系文件、管理制度，了解有关人员职责、权限文件规定，召开责任人员座谈会或者与责任人员进行交流
	未规定各岗位人员的职责、权限，各方为人员不了解其职责、权限，各责任人员为履行其职责、权限判为不符合。

	
	4
	管理评审
	管理评审的规定应符合要求，管理评审记录及报告，应符合质量保证体系文件的规定。
	与主要负责人座谈了解管理评审情况，检查管理评审记录和报告
	未按规定进行管理评审或管理评审结果无改进判为不符合。

	质量保证体系文件
	5
	质量保证手册
	设置的质量控制基本要素、质量控制系统、控制环节、控制点以及质量保证体系文件结构层次和相互关系等内容应符合相关要求。
	查阅申请单位提交的质量保证手册和相关资料
	基本要素设置不满足要求判为不符合。

	
	6
	程序文件(管理制度)
	程序文件(管理制度) 应贯彻了质量方针，与质量保证手册设置的质量控制基本要素及其控制系统、控制环节、控制点相适应；程序文件(管理制度)规定的控制范围、程序、内容应符合申请单位的实际情况和受理的许可项目要求，具有可操作性。
	查阅申请单位提交的质量手册和程序文件（管理制度）
	缺少规定的程序文件判为不符合。

	
	7
	作业(工艺)文件和记录
	1、作业（工艺）文件和质量记录符合许可项目特性，满足质量保证体系实施过程中的控制需要；

2、记录的格式及其包括的项目、内容能够规范。
	查阅质量保证体系文件、技术文件、作业（工艺）文件和质量记录，抽查所使用的作业（工艺）文件和质量记录等
	缺少大部分工艺文件判为不符合。

	
	8
	质量计划
	应有质量计划（过程控制卡）的有关规定。质量计划的编制和实施应符合：

1、质量计划设置的质量控制系统、控制环节、控制点满足压力容器制造和单位实际情况；

2、按照质量计划的要求，实施了制造过程控制；

3、质量计划中各个控制环节、控制点均由相关责任人员签字确认。
	审阅质量保证体系文件有关质量计划(过程控制卡、施工组织设计或者施工方案)的规定，抽查锅炉安装工程项目质量计划（施工组织设计或施工方案）
	无质量计划的规定、质量计划未得到执行判为不符合。

	文件和记录控制
	9
	程序文件(管理制度)
	应明确规定文件和记录控制范围、程序、内容及其编制、会签、审批、标识、发放、修改、回收、保管、保存期限、销毁（对于外来文件还应当包括收集、购买、接收）的要求，质量记录的填写、确认、收集、归档、贮存等规定。
	查阅文件和记录控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	10
	文件和记录的控制
	1、 文件和记录的有效性及其编制、审批、会签、标识、发放、修改、回收、保管、保存期限、销毁应符合相关要求，现场使用的文件和记录应是有效版本，外来文件是否齐全、有效。

2、记录的填写、确认、收集、归档、贮存是否符合规定。
	分别在文件管理部门、使用部门抽查3-5种文件和记录，检查审查文件和记录的执行情况。


	控制要求未按规定执行判为不符合。

	
	11
	法规、安全技术规范及标准
	法规、安全技术规范及标准应齐全完整，应是有效版本
	查阅相关的法规、安全技术规范及标准明细表，审查申请单位所持有的相关法规、安全技术规范及其相应标准是否齐全完整，是否是有效版本。
	无相关的法规标准为不符合。

	合同控制
	12
	程序文件(管理制度)
	应规定合同评审的范围、内容，合同签定、修改、会签程序和要求。
	查阅合同评审程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	13
	合同评审
	1、所签定的合同满足相关法律法规、安全技术规范、标准及技术条件的规定；

2、合同的签订、修改、会签按程序审批；

3、按照规定对合同进行了评审，并形成评审记录，合同评审记录妥善保存。
	抽查1~3份近期合同评审记录
	未按要求进行评审判为不符合。

	设计控制
	14
	程序文件(管理制度)
	审查设计控制程序文件(管理制度)的控制范围、程序、内容是否符合相关规定要求。
	查阅设计控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	15
	设计过程控制

	结合申请单位的实际情况和受理的许可项目特性，审查设计过程控制是否符合以下要求：
(1)设计输入、输出、验证、修改、设计许可、设计文件鉴定、型式试验等过程得到有效控制；

(2)设计文件符合安全技术规范、标准的规定；

(3)设计文件的修改符合安全技术规范的要求。
	抽查自行设计的设计文件
	未执行设计控制的为不符合。

	
	16
	外来设计文件的控制
	设计文件应符合相关安全技术规范的规定和质量保证体系文件对外来设计文件的控制要求，设计责任人员应履行了确认手续。
	抽查1-3份外来产品设计文件（结合产品安全性能抽查检验）。
	未按要求进行控制，设计文件不满足法律法规、标准的要求判为不符合。

	材料、零部件控制

	17
	程序文件(管理制度)
	材料(零部件）控制程序文件(管理制度)的控制范围、程序、内容应符合相关规定。
	查阅材料、零部件控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	18
	采购控制
	审查采购控制是否符合以下要求：
1、原材料、焊材、零部件的分供方在合格分供方名录内；

2、分供方的选择、评价、重新评价按照相关质量保证体系文件的规定实施，对压力容器元件分供方的制造许可项目、范围、许可证有效期限等进行了评价；

3、采购计划和采购合同按照相关程序实施，经责任人员审批、签字确认。
	抽查3份分供方评价报告，3份采购计划和采购合同；并抽查材料库、零部件库、焊材库或安装现场
	未对分供方进行评价，原材料、焊材、零部件未在合格供方中采购（特殊情况除外）判为不符合。

	
	19
	材料控制
	材料控制应符合以下要求：
1、材料、零部件的验收(复验)按照规定的控制程序执行，材料责任人员履行了职责，材料、零部件验收(复验)质量得到有效控制；

2、材料、零部件存放与保管、领用和使用、标识和标识移植等符合相关要求；

3、材料、零部件台帐所记录的材质、规格、型号完整清晰，与实物一致；

4、发生材料代用时按照相关安全技术规范、标准及质量保证体系文件的规定实施。
	抽查材料零部件验收（复验记录）、报告、入库记录、台账（结合产品安全性能抽查）。
	材料未按规定验收、材料质量未得到控制判为不符合。

	作业(工艺)控制

	20
	程序文件(管理制度)
	工艺控制程序文件(管理制度)等质量保证体系文件规定的控制范围、程序、内容应符合相关要求。
	查阅工艺控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	21
	作业（工艺）控制


	抽查压力容器的安全性能，查阅压力容器制造的作业（工艺）文件、质量计划、工艺纪律检查记录、压力容器档案等，抽查制造现场作业人员使用的作业（工艺）文件、质量计划、质量记录等，审查工艺执行情况是否符合要求。
	抽查作业文件、质量计划、工艺纪律检查记录、设备档案、检验试验记录（结合产品安全性能抽查检验）。
	主要工艺文件未得到执行判为不符合。

	
	22
	工装模具控制

	查阅工装模具台帐，抽查工装模具的设计、制造、检验、维修、报废等资料，在工装模具存放、使用现场检查工装模具的管理情况，审查工装模具管理是否按照相关要求执行。
	现场检查，抽查工装模具台账及相关技术资料
	工装模具未按要求控制判为不符合。


	项目
	评审内容
	评审要求
	评审情况、工作见证及存在问题
	评审
结论

	焊接控制
	23
	程序文件(管理制度)
	焊接控制程序文件(管理制度)等质量保证体系文件规定的控制范围、程序、内容应符合相关要求。
	查阅焊接控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	24
	焊接人员管理


	焊接人员管理应符合以下要求：

1、建立了焊接人员档案并妥善保存；

2、焊接人员的培训、资格考核及其记录符合相关规定；

3、焊接人员标识清晰（根据实际情况焊接人员标识可采用多种形式，如钢印、资料记录等），且与施焊记录一致；

4、焊接人员施焊项目为持证的合格项目。
	现场检查焊接人员明细表、资格证、人员档案，抽查施焊记录（结合产品安全性能抽查检验）。
	焊接人员无资格判为不符合。

	
	25
	焊接材料控制

	审查焊接材料控制是否符合以下要求：

1、焊接材料的储存条件满足相关规定；

2、焊接材料烘干保温设备、焊材库的温湿度装置符合要求；
3、焊接材料的采购、验收、检验、储存、烘干、发放、使用和回收管理符合相关规定。
	现场检查焊材库，抽查有关记录和报告（结合产品安全性能抽查检验）。
	焊接材料使用未得到有效控制判为不符合。

	
	26
	焊接工艺评定及焊接工艺
	焊接工艺评定及焊接工艺应以下要求：

1、焊接工艺指导书、焊接工艺评定报告、焊接工艺卡应符合相关安全技术规范及其相应标准的规定；

2、焊接工艺评定的项目、数量、方法、程序、检验检测、试样保管及焊接工艺评定报告的编制、审核、批准应符合规定，焊接工艺评定的项目覆盖压力容器制造焊接所需要的焊接工艺； 

3、焊接工艺文件的编制、审核、批准、发放、使用、修改应符合相关的规定。
	审查焊接工艺指导书，焊接工艺评定报告、焊接工艺卡、焊接工艺评定试样、施焊记录。
	未进行焊接工艺评定判为不符合。

	
	27
	焊接过程控制

	审查是否符合以下要求：

1、现场施焊执行焊接工艺，施焊记录应规范、完整齐全，焊接质量得到有效控制；

2、焊接设备应完好，满足施焊要求；

3、应对焊接质量进行了统计，并对统计数据进行分析；

4、焊缝返修（母材缺陷补焊）时，应按照焊缝返修（母材缺陷补焊）程序进行了审批，应按照焊缝返修（母材缺陷补焊）工艺施焊，返修（母材缺陷补焊）后应按相关规定进行了复验。
5、焊接试板应满足相关安全技术规范及其相应标准要求
	检查产品焊接记录、返修记录等相关技术资料，并抽查焊接设备状态（结合产品安全性能抽查）。
	未执行焊接工艺，焊接质量不合格判为不符合。


	项目
	评审内容
	评审要求
	评审情况、工作见证及存在问题
	评审
结论

	热处理控制
	28
	热处理控制程序文件（管理制度）
	热处理控制程序文件（管理制度）等质量保证体系文件规定的热处理质量控制范围、程序、内容应符合相关规定。
	查阅热处理控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	29
	热处理工艺和过程控制

	热处理工艺和过程控制应符合如下要求：

1、热处理工艺文件的编制、审核、批准、使用、发放等符合质量保证体系文件规定，热处理记录、报告符合相关要求；
2、热处理设备、测温装置、热处理温度自动记录装置符合相关要求；
3、热处理温度自动记录上注明了热处理炉号、工件号/产品编号、热处理日期、热处理操作工签字、热处理责任人签字确认。
	检查热处理工艺文件、热处理记录和报告，现场检查热处理设备（结合产品安全性能抽查）。
	热处理质量未得到有效控制判为不符合。

	
	30
	热处理分包控制

	申请单位热处理工作由分包方承担时，热处理分包方的质量控制应符合以下要求：

1、对热处理分包方进行了评价、选择、重新评价，并出具评价报告； 

2、热处理工艺符合安全技术规范、标准要求；

3、热处理分包方出具的热处理温度自动记录、热处理报告符合相关要求，并且应当注明热处理炉号、工件号（产品编号）、热处理日期、热处理操作工签字、热处理责任人签字等；

3、热处理责任人员对分包方出具的热处理温度自动记录、热处理报告进行了审查确认。
	检查热处理分包协议、评价报告，检查热处理报告、记录。
	无合同（协议）、评价报告，分包质量未得到有效控制判为不符合。

	无损检测控制

	31
	无损检测控制程序文件（管理制度）
	无损检测控制程序文件（管理制度）等质量保证体系文件所规定的无损检测控制范围、程序、内容应符合相关要求。
	查阅无损检测控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	32
	无损检测人员管理
	无损检测人员的管理（包括无损检测人员培训、考核、资格证书、持证项目的管理，无损检测人员的职责、权限等）应符合相应规定。
	检查无损检测人员明细表、资格证、人员档案。
	无损检测人员无资格判为不符合。

	
	33
	无损检测工艺
	无损检测通用工艺、专用工艺及其执行情况应符合相关安全技术规范、标准的规定。
	检查无损检测工艺文件。
	无检测工艺判为不符合。

	
	34
	无损检测过程控制

	无损检测过程控制应符合以下要求：

1、无损检测方法、数量、比例、评定标准符合安全技术规范及其相应标准规定；

2、不合格部位的复验检测方法、扩探数量、评定标准符合安全技术规范及其相应标准规定；
3、射线检测底片的保管、UT试块的保管符合相关规定；
4、在无损检测过程中按照无损检测工艺文件的规定进行操作；
5、无损检测设备及器材管理符合相关规定。
	抽查无损检测记录、报告，并现场核实（结合产品安全性能抽查）。
	无损检测方法不正确，无损检测质量未得到控制判为不符合。

	
	35
	无损检测报告
	压力容器制造的无损检测记录、报告，审查应符合如下要求：

1、无损检测记录、报告、射线检测底片符合安全技术规范及其相应标准规定；

2、采用的无损检测标准正确；

3、射线检测底片质量符合标准要求；

4、无损检测记录、报告中标明的无损检测方法、数量、比例、评定标准等符合相关规定。
	抽查无损检测记录、报告（结合产品安全性能抽查）。
	检测标准、评定标准不正确判为不符合。

	
	36
	无损检测分包控制

	申请单位无损检测工作由分包方承担时，，审查是否符合以下要求：

1、对无损检测分包方进行了评价、选择、重新评价，并出具了评价报告；

2、分包方核准的无损检测项目范围、无损检测人员资格满足相关规定； 

3、分包方出具的无损检测记录、报告符合安全技术规范及其相应标准规定；

4、无损检测责任人员对无损检测记录、报告进行了审查确认。
	检查无损检测分包协议、评价报告，检查无损检测记录、报告（结合产品安全性能抽查）。
	无损检测分包未进行评价，分包质量未得到有效控制判为不符合。

	理化检验控制
	37
	理化检验控制程序文件（管理制度）
	理化检验控制程序文件（管理制度）等质量保证体系文件所规定的理化检验质量控制范围、程序、内容是否符合要求。
	查阅理化检验控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	38
	理化检验过程控制


	压力容器制造理化检验记录、报告， 理化检验过程控制，应符合以下要求： 

1、理化检验人员培训上岗；

2、选用的理化检验方法、试样数量正确，理化检验工艺(规程)符合要求，理化检验操作按照工艺(规程)的规定进行；

3、理化检验试样、试剂、标样的保管符合相关规定；

4、理化检验试样加工符合图样要求，有有效的试样检测手段；

5、理化检验结果的确认和复验符合相关规定。
	抽查理化检验记录、报告，现场核实。
	理化检验未得到有效控制判为不符合。

	
	39
	理化检验分包控制


	申请单位理化检验由分包方承担时，理化检验分包控制应符合以下要求： 

1、申请单位对理化检验分包方进行了评价、选择、重新评价，并出具分包方评价报告；

2、分包方所具备的理化检验能力满足受理的许可项目要求； 

3、分包方出具的理化检验报告符合相关规定，理化检验责任人员对分包方理化检验报告进行了审查确认。
	检查理化分包协议、评价报告，检查理化记录、报告。
	理化分包未进行评价，分包质量未得到有效控制判为不符合。

	检验与试验控制
	40
	程序文件(管理制度)
	检验与试验控制程序文件(管理制度)等质量保证体系文件所规定的检验与试验控制范围、程序、内容应符合要求。
	审查检验与试验控制程序文件（管理制度）
	未制定程序文件判为不符合。

	
	41
	过程检验与试验控制


	过程检验与试验控制应否符合以下要求：

1、质量计划实施过程中，按要求进行了全部检验与试验；

2、各类检验与试验工艺完整齐全，且符合相关要求，在检验试验过程中执行检验与试验工艺的规定。
	结合产品安全性能抽查，抽查检验与试验工艺、记录、报告和质量证明文件。
	未按要求进行检验和试验判为不符合。

	
	42
	最终检验与试验控制
	结合受理的许可项目特性，抽查产品档案，审查出厂检验、竣工验收、调试验收、试运行验收记录、报告，符合相关检验与试验工艺规定，检验与试验结论满足安全技术规范、标准的规定。
	抽查产品档案
	最终检验与试验不符合标准要求判为不符合。

	
	43
	检验试验条件控制


	检验试验装置应符合以下要求：

1、检验试验装置、工装满足检验试验要求，所用仪器、仪表经检定校准合格；

2、检验试验场地、环境、温度、介质、试验载荷、安全防护、试验监督和确认满足检验试验要求。
	现场检查，抽查检验与试验装置、检验试验场地、环境、仪表是否符合要求（结合产品安全性能抽查）。
	检验与试验装置未进行校准、检定判为不符合。

	
	44
	检验试验状态
	检验试验状态（不合格、待检、合格）标识应符合质量体系文件规定。
	现场检查，抽查产品档案
	检验试验状态未进行标识判为不符合。

	
	45
	检验与试验记录和报告
	检验与试验记录和报告应符合以下要求：

1、检验与试验项目齐全；

2、检验与试验记录、报告规范统一，检验与试验数据和结论符合安全技术规范、标准规定；

3、检验与试验记录、报告按照相关规定进行审核、审批，统一存档保管；

4、检验与试验责任人员对检验试验及报告进行了监督和确认。
	抽查检验与试验记录、报告（结合产品安全性能抽查）。
	检验与试验项目不全判为不符合。

	设备和检验与试验装置控制

	46
	程序文件(管理制度)
	设备和检验与试验装置控制程序文件(管理制度)等质量标准体系文件所规定的控制范围、程序、内容审查应符合相关要求。
	检查设备和检验与试验设备控制程序文件(管理制度)
	未制定程序文件判为不符合。

	
	47
	设备和检验试验装置档案管理


	设备和检验试验装置应符合以下要求：

1、建立了设备和检验试验装置台帐、档案，设备和检验试验装置台帐、档案规范、完整齐全，与实物一致，并妥善保管；

2、设备和检验试验装置按校准计划进行了检定校准，有相应的校准记录、报告；
3、按照相关规定，对设备和检验试验装置进行了维修保养，有相应记录。
	现场核实，检查设备台账、设备校准记录、报告、维修保养记录
	未建立设备台账、档案，未进行校验、校准判为不符合。

	
	48
	设备和检验试验装置状态


	设备和检验试验装置状态符合以下要求：

1、设备和检验试验装置状态标识符合相关规定；

2、属于法定检验的设备和检验试验装置，按照相关规定由具有相应资格的检验机构进行检验，并出具了有效的检验报告。
	现场检查，检查设备台账、档案
	未进行状态标识、未进行校验判为不符合。

	不合格品（项）控制
	49
	程序文件(管理制度)
	不合格品（项）控制程序文件(管理制度)等质量保证体系文件的控制范围、程序、内容应符合规定。
	检查不合格品控制程序文件(管理制度)
	未制定程序文件判为不符合。

	
	50
	不合格品（项）控制


	不合格品（项）控制应符合以下要求：

1、不合格品的记录、标识、存放、隔离符合质量体系文件规定；

2、对不合格品（项）进行原因分析，按规定程序进行处置；

3、不合格品（项）处置后进行了检验；

4、纠正措施的制定、审核、批准、实施及其跟踪验证符合规定程序的要求，纠正措施合理、有效。
	现场检查，检查不合格品记录、处理的相关资料
	不合格品（项）未进行控制判为不符合。

	质量改进与服务控制
	51
	控制文件(管理制度)
	质量改进与服务控制程序文件(管理制度)等质量保证体系文件的控制范围、程序、内容应符合要求。
	检查质量改进与服务控制程序文件(管理制度)
	未制定程序文件判为不符合。

	
	52
	质量改进的实施
	审查质量改进与实施情况应符合以下要求：

1、质量信息进行了记录、分析、反馈、处理，并采取了有效的纠正措施；

2、按规定进行了内部审核，对所发现的问题采取了有效的纠正措施；

3、对产品一次合格率和返修率定期进行统计、分析，提出了预防措施；

4、有效实施了用户服务程序，对服务用户提出的质量问题及时进行处理，并反馈到相应的责任人员。
	查阅申请单位质量信息记录、质量问题处理报告、内部审核记录及报告。
	未进行内部审核、未按要求进行用户服务判为不符合。

	人员培训、考核和管理
	53
	人员培训制度
	人员培训制度等质量保证体系文件的人员培训范围、程序、内容是否符合要求。
	检查人员培训制度等文件
	未制定相关规定判为不符合。

	
	54
	人员培训实施
	人员培训实施应符合以下要求：

 1、制定了人员培训计划，并按照培训计划实施了人员培训；

2、建立了特种设备许可所规定的相关人员培训、考核档案；

3、规定了特种设备许可所要求的相关人员的聘用、借调、调出的要求，并有效实施。
	查阅人员培训计划、考核档案
	人员培训、考核未得到控制判为不符合。

	执行特种设备许可制度
	55
	执行特种设备许可制度的规定
	执行特种设备许可制度的规定等质量保证体系文件所制定的执行特种设备许可制度的控制范围、程序、内容应符合要求。
	检查执行特种设备许可制度的规定文件
	未规定有关内容为不符合。

	
	56
	许可制度的执行
	许可制度的执行情况应符合以下要求：

1、遵守国家的法规、规章，没有发生违反特种设备许可制度的行为；

2、接受质量技术监督部门的监督检查，接受检验机构的监督检验；

3、向用户提供的设备质量证明文件符合相关规定；

5、特种设备许可情况发生变更（单位名称、地址变更，单位负责人变更）时，及时办理变更申请；

6、按照规定向检验机构和社会提供特种设备制造、安装、改造、维修的相关信息；

7、特种设备设备许可证及特种设备许可标志的使用、保管等严格按照相关规定执行。
	与有关人员座谈、现场巡视、查阅质量体系文件和有关资料。
	有违反特种设备许可制度行为判为不符合。


附件5：   压力容器制造许可产品安全性能抽查检验记录表
（一般容器）
申请单位：
	（申请）许可级别
	

	产品名称
	
	产品编号
	

	图    号
	
	执行标准
	GB150-1998

	容器类别
	
	介    质
	

	设计压力
	
	设计温度
	

	主体材料及壁厚
	筒体:                        封 头: 

	制造完工日期
	

	序号
	评审项目
	评审方法
	评价方法

	1
	设计文件
	设计图样的有效性和符合性
	现场抽查压力容器产品的设计文件,检查设计单位资格、设计图样的设计许可印章。
	设计文件无效为不符合。

	2
	
	设计文件所用法规、标准的有效性
	现场抽查压力容器产品的设计文件是否符合《容规》、  GB150等的规定。
	设计文件所用法规、标准错误为不符合。

	3
	
	设计变更的有效性和符合性
	现场抽查设计变更的相关文件记录，检查变更的审批程序、变更内容是否符合有关规定、标准等的要求。
	未执行设计变更手续为补符合。

	4
	工艺文件
	审查产品工艺文件是否完整齐全，是否符合相关规定。
	现场抽查产品所用焊接、无损检测、理化、检验、组装等工艺文件。
	无相应的工艺文件为不符合。

	5
	
	工艺纪律的执行情况
	现场抽查产品工艺纪律执行和检查记录。
	未执行相应工艺纪律为不符合。

	6
	材料
、
零部件
、
焊接材料
	主要受压元件质量证明书内容是否符合规定。
有复验要求的，是否进行了复验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查材料质量证明材料、复验记录、材料变更手续等。
	无质量证明文件、未按规定进行复验为不符合。

	7
	
	焊接材料质量证明书内容是否符合规定。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查焊材质量证明文件。
	无质量证明文件为不符合。

	8
	
	零部件（包括外购件、外协件）质量证明书内容是否符合规定。
有监督检验要求的，是否进行了监督检验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查零部件质量证明材料。
	无质量证明文件为不符合。

	9
	
	材料标识移植
	现场实物抽查，检查相关记录
	无材料标识或标识错误为不符合。

	10
	焊接检验
	焊接工艺评定报告(PQR)
	现场抽查产品焊接工艺评定报告。
	焊接工艺评定未覆盖产品为不符合。

	11
	
	产品焊接工艺文件（WPS）
	现场抽查焊接工艺文件。
	

	12
	
	焊工资格、焊工钢印或焊工代号及记录
	现场抽查产品施焊焊工、焊工钢印、施焊记录。
	焊工无证施焊、超项焊接为不符合。

	13
	
	焊接接头表面缺陷（裂纹、未熔合、咬边、弧坑、夹渣、气孔，焊缝圆滑过渡））
	现场抽查产品表面质量、抽查焊接检查记录。
	焊缝表面质量、成型尺寸不符合标准规定为不符合。

	14
	
	焊缝布置，焊缝形状和尺寸（对接焊缝余高、角焊缝焊角尺寸、
	现场抽查产品焊缝位置、形状和尺寸。
	

	15
	
	焊接返修方案，审批是否符合规定。
	抽查产品返修方案。
	未执行返修方案时为不符合。

	16
	
	产品焊接试板（包括夹套）的数量、制备、试验报告。
	现场抽查产品焊接试板制备、焊接试板试验记录。
	焊接试板不符合规程要求时为不符合。

	17
	表面及
几何尺寸检查
	几何尺寸及壁厚是否合格。
	现场抽查产品表面及几何尺寸。
	不符合规程、标准规定时为不符合。

	18
	
	母材表面缺陷（凹坑、划伤、打磨过度、电弧擦伤）、法兰密封面质量：
	
	

	19
	
	错变量是否符合
	
	

	20
	
	棱角度是否符合
	
	

	21
	
	管口的方位、尺寸及接管法兰垂直度是否符合要求。
	
	

	22
	
	检查孔的开设
	
	

	23
	
	封头形状偏差
	
	

	24
	无损检测
	无损检测工艺、方法、数量（比例）、执行标准、专用工艺卡、检测记录和报告
	抽查产品无损检测工艺、无损检测报告、记录。
	无损检测方法、比例、评定标准、底片质量、评片质量不符合标准规定时为不符合。

	25
	
	射线探伤底片质量和底片评定
	抽查产品射线底片质量。
	

	26
	
	可疑及超标缺陷的复探、复评、扩探
	抽查无损检测报告、记录。
	

	27
	热处理检查
	热处理工艺及温度记录曲线和报告
	抽查产品热处理报告和记录。
	热处理不符合标准规定时为不符合。

	28
	检验试验报告记录
	产品检验试验记录、报告，制造过程检验记录、报告，应符合以下要求：
(1)检验与试验项目齐全；
(2)记录、报告的格式规范统一，数据和结论符合要求，应按相关规定进行审核、审批；
(3)产品质量档案完整齐全，统一管理。
	抽查产品检验试验记录、报告、产品质量档案。
	检验试验项目、内容、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	29
	
	按照相关规定实施了监督检验，其相关工作见证上有监督检验人员的确认
	抽查产品监督检验见证资料。

	未按规定接受监督检验的为不符合。

	30
	耐压及气密性试验
	耐压试验
	现场抽查检验，检查试验报告、记录。
	试验方法、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	31
	
	气密性试验
	
	

	32
	安全附件
	安全附件应为取得相应制造许可单位所生产的产品，检查产品档案和安全附件的验收、试验记录、报告，审查安全附件及保护装置是否符合相关规定。
	现场抽查安全附件质量，检查证量证明文件。
	安全附件不满足设计、标准要求时为不符合。

	33
	
	快开门式压力容器的安全连锁装置
	现场抽查连锁装置，检查相关资料。
	连锁装置未鉴定、不满足标准要求时为不符合。

	34
	产品铭牌
	核实产品铭牌。审查其格式、内容是否符合相关规定。
	现场检查。
	不满足相关要求时为不符合。

	35

	随机文件
	质量证明文件符合相关规定；查阅产品的随机文件（出厂文件、竣工资料、验收资料），检查其是否齐全、完整。
	现场抽查产品档案资料。
	不满足相关要求时为不符合。

	36
	其他
	
	
	


附表5：   压力容器制造许可产品安全性能抽查检验记录表
（夹套容器）
申请单位：
	（申请）许可级别
	

	产品名称
	
	产品编号
	

	图    号
	
	容器类别
	

	执行标准
	GB150-1998或行业标准
	介    质
	内筒：
夹套：              

	设计压力
	内筒：              MPa
夹套：              MPa
	设计温度
	内筒：              ℃
夹套：              ℃

	主体材料及壁厚
	内筒体:      内封 头:        夹套筒体:            夹套封头:  

	制造完工日期
	

	序号
	评审项目
	评审方法
	评价方法

	1
	设计文件
	设计图样的有效性和符合性
	现场抽查压力容器产品的设计文件,检查设计单位资格、设计图样的设计许可印章。
	设计文件无效为不符合。

	2
	
	设计文件所用法规、标准的有效性
	现场抽查压力容器产品的设计文件是否符合《容规》、  GB150等的规定。
	设计文件所用法规、标准错误为不符合。

	3
	
	设计变更的有效性和符合性
	现场抽查设计变更的相关文件记录，检查变更的审批程序、变更内容是否符合有关规定、标准等的要求。
	未执行设计变更手续为补符合。

	4
	工艺文件
	审查产品工艺文件是否完整齐全，是否符合相关规定。
	现场抽查产品所用焊接、无损检测、理化、检验、组装等工艺文件。
	无相应的工艺文件为不符合。

	5
	
	工艺纪律的执行情况
	现场抽查产品工艺纪律执行和检查记录。
	未执行相应工艺纪律为不符合。

	6
	材料
、
零部件
、
焊接材料
	主要受压元件质量证明书内容是否符合规定。
有复验要求的，是否进行了复验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查材料质量证明材料、复验记录、材料变更手续等。
	无质量证明文件、未按规定进行复验为不符合。

	7
	
	焊接材料质量证明书内容是否符合规定。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查焊材质量证明文件。
	无质量证明文件为不符合。

	8
	
	零部件（包括外购件、外协件）质量证明书内容是否符合规定。
有监督检验要求的，是否进行了监督检验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查零部件质量证明材料。
	无质量证明文件为不符合。

	9
	
	材料标识移植
	现场实物抽查，检查相关记录
	无材料标识或标识错误为不符合。

	10
	焊接检验
	焊接工艺评定报告(PQR)
	现场抽查产品焊接工艺评定报告。
	焊接工艺评定未覆盖产品为不符合。

	11
	
	产品焊接工艺文件（WPS）
	现场抽查焊接工艺文件。
	

	12
	
	焊工资格、焊工钢印或焊工代号及记录
	现场抽查产品施焊焊工、焊工钢印、施焊记录。
	焊工无证施焊、超项焊接为不符合。

	13
	
	焊接接头（包括管子与管板联接焊缝）表面缺陷（裂纹、未熔合、咬边、弧坑、夹渣、气孔）
	现场抽查产品表面质量、抽查焊接检查记录。
	不满足标准规定时为不符合。

	14
	
	焊缝布置，焊缝形状和尺寸（对接焊缝余高、角焊缝焊角尺寸、焊缝圆滑过渡）
	现场抽查产品焊缝位置、形状和尺寸。
	不满足标准规定时为不符合。

	15
	
	焊接返修方案，审批是否符合规定。
	抽查产品返修方案。
	未执行返修方案时为不符合。

	16
	
	产品焊接试板（包括夹套）的数量、制备、试验报告。
	现场抽查产品焊接试板制备、焊接试板试验记录。
	焊接试板不符合规程要求时为不符合。

	17
	表面及
几何尺寸检查
	几何尺寸及壁厚是否合格。
	现场抽查产品表面及几何尺寸。
	不符合规程、标准规定时为不符合。

	18
	
	母材表面缺陷（凹坑、划伤、打磨过度、电弧擦伤）、法兰密封面质量：
	
	

	19
	
	错变量是否符合
	
	

	20
	
	棱角度是否符合
	
	

	21
	
	管口的方位、尺寸及接管法兰垂直度是否符合要求。
	
	

	22
	
	封头形状偏差
	
	

	23
	无损检测
	无损检测工艺、方法、数量（比例）、执行标准、专用工艺卡、检测记录和报告
	抽查产品无损检测工艺、无损检测报告、记录。
	无损检测方法、比例、评定标准、底片质量、评片质量不符合标准规定时为不符合。

	24
	
	射线探伤底片质量和底片评定
	抽查产品射线底片质量。
	

	25
	
	可疑及超标缺陷的复探、复评、扩探
	抽查无损检测报告、记录。
	

	26
	热处理检查
	热处理工艺及温度记录曲线和报告（包括管箱）
	抽查产品热处理报告和记录。
	热处理不符合标准规定时为不符合。

	27
	检验试验报告记录
	产品检验试验记录、报告，制造过程检验记录、报告，应符合以下要求：
(1)检验与试验项目齐全；
(2)记录、报告的格式规范统一，数据和结论符合要求，应按相关规定进行审核、审批；
(3)产品质量档案完整齐全，统一管理。
	抽查产品检验试验记录、报告、产品质量档案。
	检验试验项目、内容、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	28
	
	按照相关规定实施了监督检验，其相关工作见证上有监督检验人员的确认
	抽查产品监督检验见证资料。 
	未按规定接受监督检验的为不符合。

	29
	耐压及气密性试验
	耐压试验
	现场抽查检验，检查试验报告、记录。
	试验方法、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	30
	
	气密性试验
	
	

	31
	安全附件
	安全附件应为取得相应制造许可单位所生产的产品，检查产品档案和安全附件的验收、试验记录、报告，审查安全附件及保护装置是否符合相关规定。
	现场抽查安全附件质量，检查证量证明文件。
	安全附件不满足设计、标准要求时为不符合。

	32

	产品铭牌
	核实产品铭牌。审查其格式、内容是否符合相关规定。
	现场检查。
	不满足相关要求时为不符合。

	33
	随机文件
	质量证明文件符合相关规定；查阅产品的随机文件（出厂文件、竣工资料、验收资料），检查其是否齐全、完整。
	现场抽查产品档案资料。
	不满足相关要求时为不符合。

	34
	其他
	
	
	


附表5：   压力容器制造许可产品安全性能抽查检验记录表
（换热器）
申请单位：
	（申请）许可级别
	

	产品名称
	
	产品编号
	

	图    号
	
	容器类别
	

	执行标准
	GB151-1998
	介    质
	壳程：              
管程：              

	设计压力
	壳程：              MPa
管程：              MPa
	设计温度
	壳程：           ℃ 
管程：           ℃

	主体材料及壁厚
	筒体:            封 头:        换热管：        管板：

	制造完工日期
	

	序号
	评审项目
	评审方法
	评价方法

	1
	设计文件
	设计图样的有效性和符合性
	现场抽查压力容器产品的设计文件,检查设计单位资格、设计图样的设计许可印章。
	设计文件无效为不符合。

	2
	
	设计文件所用法规、标准的有效性
	现场抽查压力容器产品的设计文件是否符合《容规》、  GB150等的规定。
	设计文件所用法规、标准错误为不符合。

	3
	
	设计变更的有效性和符合性
	现场抽查设计变更的相关文件记录，检查变更的审批程序、变更内容是否符合有关规定、标准等的要求。
	未执行设计变更手续为补符合。

	4
	工艺文件
	审查产品工艺文件是否完整齐全，是否符合相关规定。
	现场抽查产品所用焊接、无损检测、理化、检验、组装等工艺文件。
	无相应的工艺文件为不符合。

	5
	
	工艺纪律的执行情况
	现场抽查产品工艺纪律执行和检查记录。
	未执行相应工艺纪律为不符合。

	6
	材料
、零部件、焊接材料
	主要受压元件质量证明书内容是否符合规定。
有复验要求的，是否进行了复验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查材料质量证明材料、复验记录、材料变更手续等。
	无质量证明文件、未按规定进行复验为不符合。

	7
	
	焊接材料质量证明书内容是否符合规定。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查焊材质量证明文件。
	无质量证明文件为不符合。

	8
	
	零部件（包括外购件、外协件）质量证明书内容是否符合规定。
有监督检验要求的，是否进行了监督检验。
发生变更时，其批准手续是否齐全，变更后所使用的材料是否符合规定。
	现场实物抽查，检查零部件质量证明材料。
	无质量证明文件为不符合。

	9
	
	材料标识移植
	现场实物抽查，检查相关记录
	无材料标识或标识错误为不符合。

	10
	焊接检验
	焊接工艺评定报告(PQR)
	现场抽查产品焊接工艺评定报告。
	焊接工艺评定未覆盖产品为不符合。

	11
	
	产品焊接工艺文件（WPS）
	现场抽查焊接工艺文件。
	

	12
	
	焊工资格、焊工钢印或焊工代号及记录
	现场抽查产品施焊焊工、焊工钢印、施焊记录。
	焊工无证施焊、超项焊接为不符合。

	13
	
	焊接接头（包括管子与管板联接焊缝）表面缺陷（裂纹、未熔合、咬边、弧坑、夹渣、气孔）
	现场抽查产品表面质量、抽查焊接检查记录。
	焊缝质量不符合标准规定为不符合。

	14
	
	焊缝布置，焊缝形状和尺寸（对接焊缝余高、角焊缝焊角尺寸、焊缝圆滑过渡）
	现场抽查产品焊缝位置、形状和尺寸。
	

	15
	
	焊接返修方案，审批是否符合规定。
	抽查产品返修方案。
	未执行返修方案时为不符合。

	16
	
	产品焊接试板（包括夹套）的数量、制备、试验报告。
	现场抽查产品焊接试板制备、焊接试板试验记录。
	焊接试板不符合规程要求时为不符合。

	17
	表面及
几何尺寸检查
	几何尺寸及壁厚是否合格。
	现场抽查产品表面及几何尺寸。
	不符合规程、标准规定时为不符合。

	18
	
	母材表面缺陷（凹坑、划伤、打磨过度、电弧擦伤）、法兰密封面质量：
	
	

	19
	
	错变量是否符合
	
	

	20
	
	棱角度是否符合
	
	

	21
	
	管口的方位、尺寸及接管法兰垂直度是否符合要求。
	
	

	22
	
	封头形状偏差
	
	

	23
	无损检测
	无损检测工艺、方法、数量（比例）、执行标准、专用工艺卡、检测记录和报告
	抽查产品无损检测工艺、无损检测报告、记录。
	无损检测方法、比例、评定标准、底片质量、评片质量不符合标准规定时为不符合。

	24
	
	射线探伤底片质量和底片评定
	抽查产品射线底片质量。
	

	25
	
	可疑及超标缺陷的复探、复评、扩探
	抽查无损检测报告、记录。
	

	26
	热处理检查
	热处理工艺及温度记录曲线和报告（包括管箱）
	抽查产品热处理报告和记录。
	热处理不符合标准规定时为不符合。

	27
	检验试验报告记录
	产品检验试验记录、报告，制造过程检验记录、报告，应符合以下要求：
(1)检验与试验项目齐全；
(2)记录、报告的格式规范统一，数据和结论符合要求，应按相关规定进行审核、审批；
(3)产品质量档案完整齐全，统一管理。
	抽查产品检验试验记录、报告、产品质量档案。
	检验试验项目、内容、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	28
	
	按照相关规定实施了监督检验，其相关工作见证上有监督检验人员的确认
	抽查产品监督检验见证资料。
 
	未按规定接受监督检验的为不符合。

	29
	耐压及气密性试验
	耐压试验
	现场抽查检验，检查试验报告、记录。
	试验方法、结果不符合规程标准规定时为不符合。

	30
	
	气密性试验
	
	

	31
	安全附件
	安全附件应为取得相应制造许可单位所生产的产品，检查产品档案和安全附件的验收、试验记录、报告，审查安全附件及保护装置是否符合相关规定。
	现场抽查安全附件质量，检查证量证明文件。
	安全附件不满足设计、标准要求时为不符合。

	32
	产品铭牌
	核实产品铭牌。审查其格式、内容是否符合相关规定。
	现场检查。
	不满足相关要求时为不符合。

	33
	随机文件
	质量证明文件符合相关规定；查阅产品的随机文件（出厂文件、竣工资料、验收资料），检查其是否齐全、完整。
	现场抽查产品档案资料。
	不满足相关要求时为不符合。

	34
	其他
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