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前  言 

2007 年 1 月，国家质量监督检验检疫总局(以下简称国家质检总局)特种设备安

全监察局(以下简称特种设备局)向中国特种设备检测研究院(以下简称中国特检院)

下达了《锅炉压力容器用钢板(带)制造许可规则》起草任务书。2007 年 3 月，中国

特检院成立起草组，在北京召开了第一次起草工作会议，就本规则的制定原则、重点

内容、结构框架和工作分工进行了讨论。2007 年 7 月，召开了第二次起草工作会议，

就本规则草案进行了讨论与修改。2007 年 9 月，再次对本规则草案进行了研讨，2008

年 8 月，根据有些标准变化的内容进行了又一次的修改，形成了征求意见稿。2008

年 12 月，特种设备局以质检特函[2008]90 号文征求基层、有关部门、单位和专家及

公民的意见，形成送审稿，2009 年 4 月，特种设备局将送审稿提交国家质检总局特

种设备安全技术委员会审议，经修改形成了报批稿。2009 年 12 月 29 日，由国家质

检总局批准颁布。 

本规则以锅炉压力容器用钢板生产许可证管理经验为基础，并且结合特种设备制

造许可的特点，对锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可(含型式试验)的实施方法作出

了具体规定。考虑到锅炉压力容器专用钢板(带)制造原来所采用的生产许可制度的延

续性、兼容性，按照特种设备制造许可的基本要求，根据锅炉压力容器专用钢板(带)

制造单位及其产品特点，确定了锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可的方式和程序，

规定了许可条件、要求，以及型式试验的程序、规格和范围，以规范锅炉压力容器专

用钢板(带)制造许可工作，保证锅炉压力容器用钢板(带)安全性能的需求。 

本规则主要起草单位和人员如下： 

中国特种设备检测研究院 左尚志  李立群  甘晓东 

国家钢铁产品质量监督检验中心 宋志敏 

全国锅炉压力容器标准化技术委员会 杨国义 

中国通用机械工程总公司 秦晓钟 

武汉钢铁集团研究院 李书瑞 

北京巴布科克·威尔科克斯有限公司 张晓笳 

重庆钢铁股份有限公司 李  红 

舞阳钢铁有限责任公司 肖金刚 

宝山钢铁股份有限公司 江来珠  徐宏伟 

中国石化工程建设公司 张迎恺 
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锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可规则 

第一章  总    则 

第一条  为了规范锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可工作，根据《特种设备安

全监察条例》(以下简称《条例》)，制定本规则。 

第二条  凡在中华人民共和国境内使用的锅炉压力容器专用钢板(带)[以下简称

钢板(带)]，其制造许可应当符合本规则的要求。 

钢板(带)制造单位(以下简称制造单位)应当按照本规则的要求取得相应的《特种

设备制造许可证》(以下简称《制造许可证》)，其制造的钢板(带)方可用于锅炉压力

容器(含气瓶)承压部件、受压元件的制造。 

第三条  钢板(带)制造许可采取对制造单位进行鉴定评审与产品型式试验的方

式进行。 

第四条  钢板(带)的制造许可范围依据相关安全技术规范及其标准，按照牌号

(代码)、规格、交货状态确定。依据的主要标准如下： 

(一)GB 713—2008《锅炉和压力容器用钢板》； 

(二)GB 6653—2008《焊接气瓶用钢板和钢带》(注 1)； 

(三)GB 3531—2008《低温压力容器用低合金钢钢板》； 

(四)GB 19189—2003《压力容器用调质高强度钢板》； 

(五)GB 24511—2009《承压设备用不锈钢板及钢带》。 

注 1：采用 GB 6653—2008《焊接气瓶用钢板和钢带》的制造单位，对于该标准不能适应焊

接气瓶用材料需要的要求，应当补充制定企业标准，并且按照有关要求通过企业标准评审。 

第五条  国家质量监督检验检疫总局(以下简称国家质检总局)负责钢板(带)制

造许可工作，颁发《制造许可证》(格式见附件 A)。 

第六条 《制造许可证》的有效期为 4 年。获得《制造许可证》的制造单位，应

当在其钢板(带)产品(以下简称产品)及其材料质量证明书上使用“TS”许可标志(格

式及其要求见附件 B)和《制造许可证》编号。 

第七条  从事钢板(带)制造许可鉴定评审工作的鉴定评审机构(以下简称鉴定评

审机构)和从事相关型式试验工作的型式试验机构(以下简称型式试验机构)，由国家

质检总局公布。 
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第二章  制造许可的基本条件和要求 

第八条  制造单位应当具有法人资格，取得工商行政管理部门颁发的营业执照。 

第九条  制造单位应当按照有关安全技术规范及其相应标准制造产品。首次取证

和增项的制造单位，应当进行产品试制，由型式试验机构对试制产品进行型式试验。 

第十条  制造单位应当具备制造钢板(带)产品的能力，其人员、生产条件和检测

手段等资源条件应当符合以下基本要求： 

(一)有适应产品制造需要的专业技术人员、检验人员和技术工人； 

(二)有适应产品制造需要的生产条件，包括厂房场地、原材料和产品存放保管场

地、办公条件、生产设备、工艺装备等； 

(三)有适应产品制造需要，并且能满足产品质量要求的检测手段，包括检测仪器、

理化检验设备、无损检测设备、计量器具，有与产品出厂检验项目相适应的试验条件；  

(四)有适应产品制造需要的法规、安全技术规范及其标准； 

(五)具备产品的主要生产工序和完成最终检验工作的能力。 

常规理化检验、试样加工、无损检测不得分包。 

具体资源条件见附件 C。 

第十一条  制造单位使用的钢锭及钢坯，其生产装备与工艺应当满足国家产业政

策的要求，应当有转炉或者电弧炉、炉外精炼装备及其配套的工艺装备。 

第十二条  制造单位应当按照《特种设备制造、安装、改造、维修质量保证体系

基本要求》的规定，结合本单位具体情况建立、实施、保持和持续改进与许可产品制

造相关的质量保证体系，并且形成质量保证手册、程序文件、作业指导书等质量保证

体系文件。 

第三章  制造许可程序 

第十三条  钢板(带)制造许可程序包括申请、受理、产品试制、型式试验、鉴定

评审、审批、发证。 

按照有关安全技术规范要求需要进行技术评审的材料牌号(代码)，制造单位应当

在申请前通过国家质检验总局委托的有关技术组织或者技术机构进行的技术评审。 

第十四条  制造许可申请采取网上填报方式。申请单位应当登录国家质检总局网

站，填写《特种设备制造许可申请书》(以下简称《申请书》)，并且附以下扫描资料

(PDF 或者 JPG 格式)提出申请： 
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(一)《申请书》封面(加盖申请单位公章)； 

(二)《申请书》中的申请许可类别表(单位法定代表人签字，加盖单位公章)； 

(三)工商营业执照； 

(四)组织机构代码证书； 

(五)特种设备质量保证体系文件目录(也可为其他电子文本)。 

因特殊情况，无法实施网上申请而以纸质文件方式进行申请的，应当提交《申请

书》(原件，一式三份)、工商营业执照和组织机构代码证书复印件以及特种设备质量

保证体系文件目录(各一份)。 

第十五条  申请资料齐全、符合法定形式的申请，或者申请人按照要求完成全部

补正申请资料的，国家质检总局应当当场予以受理，并且出具《特种设备行政许可申

请受理决定书》。对资料不全的，出具《特种设备行政许可申请材料补正告知书》。 

对不符合以下受理条件的，出具《特种设备行政许可申请不予受理决定书》： 

(一)申请资料不能达到规定要求的； 

(二)隐瞒有关情况或者提供虚假申请资料的； 

(三)处于对办理《制造许可证》有不利影响的法律诉讼等司法纠纷或者正在接受

有关司法限制与处罚的。 

制造单位隐瞒有关情况或者提供虚假申请资料的，1 年内不得再次申请。由于制

造单位原因，18 个月内未能完成许可鉴定评审工作的，制造单位应当重新提出申请。 

第十六条  许可申请被受理后，制造单位应当约请不同的型式试验机构和鉴定评

审机构分别进行型式试验和鉴定评审。 

受约请的型式试验机构和鉴定评审机构，应当在约请生效后将型式试验通知单和

鉴定评审通知单报国家质检总局和省、自治区、直辖市质量技术监督局。 

第十七条  许可申请被受理的制造单位，应当按照适合型式试验和鉴定评审要求

的规格与数量进行产品试制，产品试制工作应当在型式试验前完成。 

第十八条  制造单位约请型式试验机构进行型式试验时应当提供以下资料： 

(一)《特种设备行政许可申请受理决定书》(原件)； 

(二)申请型式试验钢板(带)的材料牌号(代码)、规格范围以及所采用的标准； 

(三)未向任何其他型式试验机构提出过相同申请的书面声明。 

《特种设备行政许可申请受理决定书》(原件)由型式试验机构复印后存档，其原

件随型式试验报告返还制造单位。 

第十九条  型式试验机构在接受型式试验约请后，应当确认制造单位已准备好试

制产品，在 15 个工作日内按照附件 D 的规定进行现场取样并且安排型式试验。 

第二十条  型式试验应当按照安全技术规范及其相应标准进行。型式试验结束

后，型式试验机构应当在 15 个工作日内出具型式试验报告(格式见附件 E)。 
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型式试验报告一般一式三份，一份由型式试验机构存档，一份由制造单位保存，

一份交制造单位用于约请鉴定评审机构。 

型式试验不合格的，型式试验机构应当及时向国家质检总局报告。 

第二十一条  型式试验完成后，制造单位在确保鉴定评审时能够提供型式试验报

告的前提下，约请鉴定评审机构进行鉴定评审，并且提供以下资料： 

(一)《申请书》； 

(二)《特种设备行政许可申请受理决定书》(原件)； 

(三)单位概况说明； 

(四)工商营业执照(复印件)； 

(五)组织机构代码证(复印件)； 

(六)已获得的认证或者其他资质证书(复印件)； 

(七)钢板(带)产品样本或者产品简介； 

(八)质量保证手册； 

(九)型式试验报告(原件，可以在进行鉴定评审时提供)； 

(十)其他需要补充的证明资料。 

第二十二条  受约请的鉴定评审机构应当按照《特种设备制造、安装、改造、维

修许可鉴定评审细则》的规定，组织对制造单位进行鉴定评审。鉴定评审工作的主要

内容如下： 

(一)现场核查制造单位是否符合本规则第二章的相关要求； 

(二)核查试制产品的技术资料和实物制造质量(主要是出厂检验项目与工序检验

项目)；  

(三)现场检查实物质量是否符合要求； 

(四)核查型式试验报告是否符合安全技术规范及其相应标准规定，是否覆盖了受

理的许可项目范围； 

(五)确认许可标志的使用方法； 

(六)确定制造能力范围(注 2)和本次许可的产品牌号(代码)、规格、交货状态。 

注 2：制造能力范围，是指根据加工设备以及相关的精整设备、热处理设备的能力，确定制

造单位现有的生产条件可以达到的制造钢板的规格、交货状态等范围。该内容在鉴定评审报告中

应当单独予以说明。 

第二十三条  鉴定评审结论意见分为“符合条件”、“需要整改”和“不符合条件”。 

全部满足许可规则的要求，鉴定评审结论意见为“符合条件”。 

制造单位的现有部分条件不能满足受理的许可项目规定，但在规定时间内能够完

成整改工作，并且满足许可规则的要求，鉴定评审结论意见为“需要整改”。 

制造单位存在以下情况之一的，鉴定评审结论意见为“不符合条件”：  
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(一)法定资格不符合相关法律、法规的规定的； 

(二)实际资源条件不符合相关法规、安全技术规范的规定的； 

(三)质量保证体系未建立或者不能有效实施，质量控制系统未得到有效控制，管

理混乱的； 

(四)型式试验结果不符合相关安全技术规范及其相应标准规定，不能覆盖受理的

许可项目范围的； 

(五)制造单位有违规和严重弄虚作假行为的。 

第二十四条  鉴定评审结论意见为“需要整改”时，制造单位应当按照《特种设

备鉴定评审工作备忘录》所提出的问题，在 6 个月内完成整改工作，并且在整改工作

完成后将整改报告和整改见证资料提交鉴定评审机构。 

鉴定评审机构对整改报告和整改见证资料进行确认，并且出具整改情况确认报

告，必要时应当安排鉴定评审人员进行整改情况现场确认。鉴定评审机构在进行整改

情况现场确认前，应当报告国家质检总局。整改情况确认符合许可规则的要求，整改

情况确认报告结论为“经整改后符合条件”。制造单位在 6 个月内未完成整改或者整

改后仍不符合许可规则的要求，整改情况确认报告结论为“不符合条件”。 

第二十五条  鉴定评审结论意见不要求制造单位整改的，鉴定评审机构应当在现

场鉴定评审工作结束后的 20 个工作日内出具鉴定评审报告；鉴定评审结论意见要求

制造单位整改的，自整改结果确认后 10 个工作日内出具鉴定评审报告。 

第二十六条  国家质检总局在接到鉴定评审报告后，应当按照行政许可的有关要

求完成审批、发证等工作。 

第二十七条  获得《制造许可证》的制造单位，《制造许可证》有效期满后需要

继续从事制造工作时，应当在《制造许可证》有效期届满 6 个月前，向国家质检总局

提出换证申请。逾期未提出换证申请的，原《制造许可证》自动失效，再提出申请时

按新取证对待。 

获得《制造许可证》的制造单位，因特殊情况需要延长《制造许可证》有效期的，

应当在有效期满 30 日前向国家质检总局提出书面申请，提供延长《制造许可证》有

效期的理由和证明资料。《制造许可证》延长期一般不超过 1 年，并且根据情况缩短

新的《制造许可证》有效期。 

第二十八条  制造单位提出换证申请时，除提供第十四条规定的资料外，还应当

提供单位质量状况的自查报告，包括质量保证体系实施情况、有无重大质量异议及用

户重大投诉、产品质量事故处理情况等(可采取电子文档)。 

第二十九条  换证时，原《制造许可证》有效期内的许可项目无相应当产品制造

业绩的，应当根据申请的项目试制产品，并且进行型式试验。 

第三十条  换证程序参照第十三条的有关规定。换证的鉴定评审除包括第二十二
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条的内容外，还应当包括以下内容： 

(一)审查是否存在超出许可范围进行制造的行为； 

(二)审查与许可产品有关的重大质量事故、用户反馈意见的处理情况； 

(三)审查许可产品的制造情况。 

第三十一条  获得《制造许可证》的制造单位及其许可产品的品种、材料标准、

牌号(代码)、规格和交货状态，由国家质检总局统一向社会公告。 

第三十二条  获得《制造许可证》的制造单位，如果在《制造许可证》有效期内

需要增加产品牌号(代码)，增加或者改变产品规格、交货状态时，应当按照本规则的

要求办理制造许可增项申请手续。 

当增加或者改变的产品规格、交货状态未超出鉴定评审所确定的制造能力范围

时，则增加或者改变的产品规格、交货状态的材料，应当进行型式试验，不进行鉴定

评审。 

当增加产品牌号(代码)，增加或者改变的产品规格、交货状态超出鉴定评审所确

定的制造能力范围时，则增加的产品牌号(代码)，增加或者改变的产品规格、交货状

态的材料除进行型式试验外，还应当补充进行制造单位的鉴定评审。 

第三十三条  获得《制造许可证》的制造单位，单位名称发生变化时，应当办理

《制造许可证》变更手续。办理《制造许可证》变更手续时，应当提交新的单位名称，

法人证书(或者工商部门出具的企业更名文件)、组织机构代码、原《制造许可证》等

相关资料。 

当获得《制造许可证》的制造单位的资源条件、生产工艺、生产线停产 1 年以上

后恢复生产、质量保证体系发生重大改变或者制造场地发生变化(包括搬迁、增加)

时，应当及时书面告知国家质检总局，国家质检总局在 5 个工作日内做出是否需要重

新进行型式试验、鉴定评审或者直接确认的决定，并且告知制造单位。 

第三十四条  获得《制造许可证》的制造单位，在生产经营活动中应当遵守以下

规定：  

(一)不得违反国家相关法律、法规、规章和安全技术规范进行制造和经营活动； 

(二)不得涂改、转让或者变相转让《制造许可证》； 

(三)不得超出《制造许可证》规定的范围制造产品或者超过许可范围使用许可标

志； 

(四)保持质量保证体系健全，并且得到有效实施； 

(五)保持资源条件能够持续满足制造许可条件的要求； 

(六)保证产品质量满足法规、安全技术规范及其相关标准规定； 

(七)不得向用户隐瞒产品质量情况或者提供虚假质量证明文件。 

违反本条规定的制造单位，国家质检总局根据情节严重程度，按照有关规定，对
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其做出通报批评、暂停或者撤销《制造许可证》的处理。 

第四章  附    则 

第三十五条  制造单位对鉴定评审、型式试验工作有异议时，可以向国家质检总

局申诉。 

第三十六条 本规则由国家质检总局负责解释。 

第三十七条 本规则自 2010 年 5 月 1 日起施行。 
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附件 A 

中华人民共和国 
特种设备制造许可证 

(材料) 

 

证书编号： 
 

单位名称： 

制造地址：  

 

 

经审查，获准从事                         的制造许可。 

 

具体材料标准、材料的牌号(代码)、规格、交货状态见明细表。 

 

 

                                          发证机关：    (公章) 

发证日期：    年   月   日 

                                        

证书有效期至：    年   月   日 

 

 

 

 

 

 

 
国家质量监督检验检疫总局制 
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附录 a 

中华人民共和国 
特种设备制造许可证明细表 

(材料) 

 

证书编号： 
 

单位名称： 

制造地址：  

 

具体材料标准、材料的牌号(代码)、规格、交货状态如下表： 

材料标准 材料牌号(代码) 材料规格范围 材料交货状态 备  注 

     

     

     

                                       

发证机关： 

发证日期：    年   月   日 

                                      

变更日期：    年   月   日 

 

 

 

 
国家质量监督检验检疫总局制 

(注：材料规格根据申请单位申请的材料规格、型式试验的结果和鉴定评审的结果确定每种

材料牌号(代码)的公称厚度、公称宽度范围等；特殊情况下，对钢板的长度、超声检测的能力或

者其他情况加以限制，可以在备注栏中注明。本注不印制。) 
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附件 B 

许可标志及其使用 

B1  许可标志样式 

如图 B-1 所示 
 

 

 

XXXXXXX(许可证书编号) 

图 B-1  许可标志式样 

 

B2  许可标志字体和尺寸 

许可标志框中的“TS”采用黑体字体，标志的尺寸可根据产品的大小确定，但

最小直径不应当小于 5mm，一般为 10mm、15mm、20mm 等。 

 

B3  许可标志的使用 

许可标志的使用应当遵循以下要求： 

(1)制造单位在制造许可范围内的每张钢板(带)[已经完成的或者是处在最终评

定状态的钢板(带)]上，以清晰可辨的和不易擦除的方式，在明显可见的位置加贴(喷、

刻、印等)许可标志，许可标志应当工整、清晰； 

(2)许可标志下加注制造单位的许可证书编号(可以不含年份)； 

(3)不得在钢板(带)上加贴可能会对许可标志含义或者形式产生误导的其他标

志，若加贴其他标志，必须保证许可标志的可见性和清晰性不会因此降低； 

(4)制造单位的产品质量证明书上也应当标注许可标志。 

 

B4  其他要求 

制造单位应当在质量保证体系文件中对许可标志的样式和具体使用方法作出规

定。 

TS
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附件 C 

锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可资源条件 

C1  专业人员 

C1.1  管理人员 

(1)设置技术负责人，技术负责人应当具有高级工程师职称，从事相关工作不少

于 5 年； 

(2)设置质量保证工程师(可由技术负责人兼任)，质量保证工程师应当具有高级

工程师职称，工作时间不少于 5 年； 

(3)在原材料控制、压力加工、热处理、酸洗(适用时)、产品检验等主要制造、

检验环节设置质量控制系统责任人员，责任人员应当具有大学本科学历，工作时间不

少于 3 年，其中无损检测责任人员(适用时)应当获得质量技术监督部门颁发的Ⅱ级无

损检测资格证。 

注 C-1：资源条件中规定的人员职称、学历和无损检测人员资格为最低职称、学历、资格。 

注 C-2：本附件中的无损检测，主要指超声检测。 

C1.2  技术人员 

技术人员的配备应当与产品制造相适应，其从事专业(如压力加工、金属材料、

热处理等)与许可产品相适应。 

C1.3  检测人员  

(1)根据产品性能试验的要求配备相应的检验、试验人员，如化学成分分析、力

学性能和工艺性能测试、金相分析(适用时)人员等，所配备的检验、试验人员应当培

训合格后上岗； 

(2)按照出厂检验和工序检验的需要配备检查人员，制造单位应当保证检查人员

不受其他部门影响，能够独立完成检查工作； 

(3)产品标准有无损检测要求时，应当保证钢板(带)制造过程中无损检测岗位至

少有 2 名质量技术监督部门颁发的Ⅱ级无损检测资格证的无损检测人员。 

 

C2  生产条件 

C2.1  厂房场地  

(1)具有与制造能力相适应的厂房；  

(2)具有满足规定要求的原材料保管条件，能够保证材料标识清晰、防止混坯； 

(3)有满足规定要求的成品保管条件，有专用库房或者专用场地、起重吊具、标
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示标牌等，满足防机械损伤、防腐蚀、防混放的要求； 

(4)具有有效的、可追溯的产品档案保管条件。 

C2.2  生产、检验环境  

产品的生产、检验环境应当满足产品需要，生产工序与工装设备布置合理，检验

区域有足够的面积。试验、检验区域光照条件良好。环境温度、湿度满足试验、检验

的要求。  

C2.3  生产设备 

(1)按照所设置的生产工序，配备相应的设备与工装； 

(2)单轧钢板制造单位，应当具有加热炉、高压水除鳞设备、四辊轧机、精整设

备、剪切设备、火焰切割设备(适用时)、热处理设备(适用时)；  

(3)热轧钢带(包括由钢带切成的钢板)制造单位，应当具有加热炉、高压水除鳞

设备、粗轧机、精轧机(炉卷轧机)、冷却装置、卷取机等； 

(4)冷轧钢板(带)制造单位，应当具有焊接(适用时)、酸洗、冷轧(或者酸轧机组)、

热处理、精整等设备； 

(5)低温压力容器用低合金钢钢板、压力容器用调质高强度钢板制造单位还应当

具有满足产品交货状态的热处理设备； 

(6)不锈钢钢板(带)制造单位，还应当具有酸洗、抛丸、固溶处理等设备。 

设备的数量、精度等级与能力应当满足许可产品制造的需要。 

C2.4  生产与检验关键工序 

(1)单轧钢板制造，一般应当有板坯或者钢锭验收、清理、加热、高压水除鳞、

轧制、冷却、剪切(或者火焰切割)、无损检测(适用时)、热处理(适用时)、检验检查

等生产、检验工序； 

(2)热轧钢带制造，一般应当有钢坯验收(适用时)、加热、高压水除鳞、粗轧、

精轧(或者炉卷轧制)、层流冷却、卷取、检验检查等生产、检验工序； 

(3)冷轧钢板(带)制造，一般应当有钢卷验收、酸洗、冷轧(或者酸轧)、热处理、

精整、检验检查等生产、检验工序； 

(4)不锈钢钢板(带)制造，还应当有抛丸(适用时)、固溶处理等工序。 

上述关键工序不得分包。 

C2.5  标志工具  

应当有在产品上作许可标志以及产品标准所规定的标志的专用设备与工具。 

C2.6  检测手段  

C2.6.1  理化检测仪器 

(1)应当根据产品的钢坯验收、工序检验、出厂检验项目的需要配备相应的化学

成分分析、力学性能和工艺性能测试、金相分析等检测仪器设备； 
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(2)生产不锈钢产品的制造单位还应当有晶间腐蚀试验设备； 

(3)应当配备相应的试样加工设备。 

C2.6.2  无损检测设备 

产品标准有无损检测要求的，制造单位应当配备满足制造需要的无损检测设备。 

C2.6.3  计量器具 

具有与产品相适应的计量器具，其种类、数量与产品要求的检验项目和检验能力

相适应，并且按照国家有关规定进行检定、校准。 

 

 

 

 

国
家
质
量
监
督
检
验
检
疫
总
局
 

ht
tp
:/
/w
ww
.a
qs
iq
.g
ov
.c
n/



TSG ZC001—2009 特种设备安全技术规范 

 — 14 — 

 

附件 D 

锅炉压力容器专用钢板(带)型式试验 

D1  基本要求 

(1)型式试验机构在接受钢板(带)制造单位约请后，应当与制造单位联系确定具

体的型式试验时间； 

(2)型式试验程序包括抽取试验样品、检验与试验、试验样品的管理、出具型式

试验报告等； 

(3)型式试验项目按相关安全技术规范及其产品标准确定； 

(4)型式试验机构在完成型式试验后应当及时汇总数据，向制造单位出具型式试

验报告，制造单位收到报告后在 15 日内可以向型式试验机构提出书面异议；  

(5)型式试验结果不合格，型式试验机构应当将型式试验结果报国家质检总局； 

(6)型式试验结果不合格，如果制造单位还需要继续申请制造许可，应当重新进

行产品试制，并且约请原型式试验机构重新进行型式试验； 

(7)型式试验机构应当长期保存型式试验的相关原始记录和型式试验报告； 

(8)型式试验机构应当对型式试验结果及相关的记录承担保密责任，并且对型式

试验样品妥善保管和处置； 

(9)型式试验机构每年年底应当填写本年度《锅炉压力容器专用钢板(带)型式试

验情况汇总表》(见附录 d1)，并且上报国家质检总局。 

 

D2  抽样与现场检测 

D2.1  样品规格和数量 

供抽样的钢板(带)的样品规格和数量，按照制造单位申请许可产品的材料牌号

(代码)的类别、组别、规格、交货状态以及依据的产品标准要求准备(见表 D-1～表

D-6)。钢板(带)材料牌号(代码)的类别、组别的分类见表 D-2～表 D-6。同一种产品

标准中的材料牌号(类别、组别)的抽样应当遵循覆盖原则(见 D2.2)。 
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表 D-1  样品规格和数量 

申请许可产品形式和规格 
样品规格和数量 

(mm) 
备注 

产品形式 
产品规格 

(最大厚度，mm) 

单轧钢板 

≤80 
申请许可产品实际最大厚度和最小厚度各

一个批次 
二个批次

＞80 
申请许可产品的实际最大厚度、最小厚度，

以及40mm～80mm规格内的钢板各一个批次 
三个批次

热轧钢带 

≤16 
申请许可产品的实际最大厚度和最小厚度

各一个批次 
二个批次

＞16 
申请许可产品的实际最大厚度和最小厚度

各一个批次 
二个批次

冷轧钢板

和钢带 

≤4 
申请许可产品的实际最大厚度和最小厚度

各一个批次 
二个批次

＞4 
申请许可产品的实际最大厚度和最小厚度

各一个批次 
二个批次

 

表 D-2  GB 713 中不同产品材料牌号的类别、组别 

类别 组  别 牌    号 

A 

1 Q245R 

2 Q345R 

3 Q370R 

4 18MnMoNbR 

5 13MnNiMoR 

B 

1 15CrMoR 

2 12Cr1MoVR、14Cr1MoR 

3 12Cr2Mo1R 
 

表 D-3  GB 6653 中不同产品材料牌号的类别、组别 

类别 组  别 牌    号 

A 
1 HP235、HP265、HP295、 HP325 

2 HP345 
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表 D-4  GB 3531 中不同产品材料牌号的类别、组别 

类别 组  别 牌    号 

A 

1 16MnDR 

2 15MnNiDR 

3 09MnNiDR 
 

表 D-5  GB 19189 中不同产品材料牌号的类别、组别 

类别 组  别 牌    号 

A 
1 07MnCrMoVR 

2 07MnNiMoVDR 

B 1 12MnNiVR 
 

表 D-6  GB 24511 中不同产品材料牌号(代码)的类别、组别 

类别 组  别 牌号(代码) 

A 
1 S11306、S11348 

2 S11972 

B 
1 S30408、S30403、S30409、S32168 

2 S31608、S31603、S31668、S31708、S31703 

C 
1 S31008 

2 S39042 

D 
1 S21953 

2 S22253、S22053 

 

D2.2  型式试验覆盖原则 

同产品标准、同类别中，高组别(注 D-1)的可以覆盖低组别；同组别中，任一材

料牌号(代码)可互相替代。同产品标准、不同类别不能互相代替。不同产品标准不能

互相代替。 

注 D-1：阿拉伯数字大的组别高。 

D2.3  抽样方式 

(1)型式试验样品由型式试验机构抽样人员在制造单位成品检验合格的产品中采

用随机抽样方法抽取(抽样单见附录 d2)，应当保证抽样合理，覆盖制造单位申请的
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产品；  

(2)抽样人员应当核实型式试验样品的检验资料，确认与所抽样品的一致性。 

D2.4 现场检查、检测 

抽样人员以及超声检测监督人员(适用时)在制造单位现场依据表 D-1 确定抽查

的样品后，对样品进行编号(标识)，并且分别进行现场检查、检测。 

D2.4.1  外观和几何尺寸检查 

依据制造单位申请的范围，抽样人员对抽取的每批各 3 张钢板样品(钢带每批 3

卷)，依据标准要求进行外观和长度、宽度、厚度等几何尺寸的检测。 

对于按照组批要求，每批少于 3 张钢板样品的，可以从该规格的其他批次产品中

抽取钢板样品，保证所抽取的钢板样品总数不少于表 D-1 规定批次的 3 倍。 

D2.4.2  超声检测监督(适用时) 

按产品标准要求需要进行超声检测的样品，由超声检测监督人员对已完成外观表

面质量和几何尺寸检查的样品进行现场超声检测的监督。现场超声检测由制造单位的

具有超声检测 II 级资格的人员进行。型式试验机构的超声检测监督人员对制造单位

的超声检测设备、超声检测人员的资格进行确认，并且监督超声检测全过程，保证试

验的公正、客观和准确。 

制造单位超声检测人员完成检测工作后出具相应超声检测报告，超声检测监督人

员对报告进行签字确认。超声检测报告及有关记录由型式试验机构存档。 

型式试验机构的超声检测监督人员应当具有质量技术监督部门颁发的超声检测

II 级资格。 

D2.5  试样的制取 

试样的制取包括取样、封样和加工。 

D2.5.1  取样 

理化性能检验和试验的各种试样(包括初验样、备用样和复验样，下同)在外观和

几何尺寸检查、无损检测(适用时)合格的样品上切取。试样的切取应当满足相应产品

标准的要求。 

试样的切取应当在抽样人员监督下进行，并且监督做好不易脱落的标记。 

D2.5.2  封样 

(1)抽样人员对初验样、备用样按照相关标准规定的检验项目，清点数量后包装，

并且填写钢板(带)型式试验抽样单(一式三份)，抽样单经抽样人员与制造单位双方确

认后签字盖章，其中一份抽样单与试样封在一起，试样由抽样人员和制造单位人员共

同签封，由制造单位寄(送)给型式试验机构，另一份抽样单由抽样人员随其他抽样资

料交型式试验机构，第三份抽样单留存制造单位； 

(2)抽样人员对复验样进行包装，经抽样人员和制造单位人员共同签封后，封存
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在制造单位并且由制造单位妥善保管； 

(3)初验样有不合格项时，由型式试验机构通知制造单位，制造单位应当在收到

通知后 3 日内将抽样人员封存在制造单位的复验样寄(送)给型式试验机构； 

(4)封样后，型式试验机构承担检验与试验的人员，不得与制造单位进行可能影

响试验公正性的联系。 

制造单位收到型式试验机构出具的合格的产品型式试验报告后，复验样由制造单

位自行处理。 

如果型式试验机构采取割取试块的方式取样，则其封样方式相同。 

D2.5.3  试样的加工 

试样加工过程中应当确保试样标记的有效移植。 

试样的加工可以由型式试验机构进行，也可以委托制造单位或者其他单位进行，

但是型式试验机构有关人员必须对试样加工质量进行检查、确认，并且为此负责。 

 

D3  检验与试验 

D3.1  试样标识 

试验过程中，应当保证试样保持有适当的密码标识，检验与试验人员应当以试样

密码标识进行检测与试验和传递试样。 

D3.2  试验要求 

型式试验机构应当按照相关安全技术规范及其相应产品标准所规定的项目和要

求对试样进行化学成分分析、力学性能和工艺性能测试等项目的试验(注 D-2)。试验

除需要特殊专业设备的外，应当在型式试验机构的试验场所内进行，并且在有关的单

项试验报告中注明试验场所。 

注 D-2：对于厚度大于 60mm 的钢板，应当增加在钢板宽度的 1/4、厚度的 1/2 处的冲击性

能试验，试验数据供型式试验机构判定钢板的产品实物的质量。 

 

D4  试验后试样的管理 

D4.1  试样的保管 

型式试验机构应当在制造单位有权提出异议的期限内,妥善保管试验后的试样。 

D4.2  试样试验后的处理 

在型式试验结束，型式试验机构出具型式试验报告后，试验合格的试样保存 3

个月，不合格的试样保存 6 个月，超过保存期的试样由型式试验机构处理。 

D5  型式试验结果的判定与处理 

型式试验的检验与试验项目均符合相关安全技术规范及相应产品标准的要求时，

则型式试验合格。 
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当某一检验与试验项目不符合相关安全技术规范及相应产品标准的要求时，允许

该检验与试验项目按照产品标准的相关规定进行复验。如果该项目的复验结果符合有

关安全技术规范及相应产品标准的规定，则判定该项目检验与试验合格；否则该项目

的检验与试验不合格。 
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附录 d1 

锅炉压力容器专用钢板(带)型式试验情况汇总表 

型式试验机构(公章)：       负责人：        上报日期：        编号： 
 

序
号 

制造单位名称 产品名称 材料牌号
(代码) 

规格
交货
状态

报告 
编号 

结论 
签发
日期

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

         

注 d-1：产品名称的含义见附录 e 的 e1.3(本表可以横向编制。本注不印制)。 
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附录 d2 

特种设备型式试验抽样单 

编号： 

申请单位名称  

申请单位地址  

制造单位名称  

制造单位地址  

申请单位编码  制造单位编码  

申请单位电话  制造单位电话  

申请单位联系人  制造单位联系人  

申请单位传真  制造单位传真  

产品名称  产品标准  

型式试验目的 (取证、换证、增项、变更) 

样品 

情况 

材料牌号
(代码) 

      

炉批号       

规格
(mm) 

      

交货状态       

抽样基数       

抽样日期     年   月   日 抽样地点  

抽样方式  抽样数量  

封样方式  送样方式  

送达地点  拟定送达日期  

备注： 
 
 

抽(封样人)：         日期： 
型式试验机构(章) 

 
年   月   日

制造单位代表：        日期： 
制造单位(章) 

 
年   月   日

注 d-2：如果样品已经委托制造单位加工成试样，则在备注栏中注明。 

(本注不印制) 
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附件 E 

 

 

报告编号： 
 

特种设备型式试验报告 

 

 

 

 

产 品 类 别 ：   锅炉压力容器材料      

产 品 品 种 ：锅炉压力容器专用钢板(带) 

产 品 名 称 ：                         

制 造 单 位 ：                         

型式试验目的 ：                         

 

 

 

 

 

 

(印制型式试验机构名称) 
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注意事项 

1.本报告是依据《锅炉压力容器专用钢板(带)制造许可规则》，对锅炉压力容器

专用钢板(带)进行型式试验的结论报告。 

2.报告应当由计算机打印输出，或者用钢笔、签字笔填写，字迹要工整，涂改无

效。 

3.本报告无试验、审核、批准人员签字和型式试验机构的核准证编号、检验专用

章或者公章无效，并且骑缝盖注检验专用章或者公章。 

4.本报告一式三份，一份制造单位保存，一份型式试验机构存档，一份用于办理

有关行政许可。 

5.本报告中的试验结果仅对样品(试样)本身有效。 

6.制造单位对本报告结论如有异议，请在收到报告书之日起 15 个工作日内，向

型式试验机构提出书面意见。 

 
 

 

 

 

 

型式试验机构地址： 

邮政编码： 

联系电话： 

 
 

国
家
质
量
监
督
检
验
检
疫
总
局
 

ht
tp
:/
/w
ww
.a
qs
iq
.g
ov
.c
n/



TSG ZC001—2009 特种设备安全技术规范 

 — 24 — 

目  录 

锅炉压力容器专用钢板(带)型式试验结论 ································································· 第  页 

 

一、检验与试验报告附页 ···························································································· 第  页 

附件   ···························································································································· 第  页 

二、有关情况说明 ········································································································ 第  页 

 

 

 

国
家
质
量
监
督
检
验
检
疫
总
局
 

ht
tp
:/
/w
ww
.a
qs
iq
.g
ov
.c
n/



特种设备安全技术规范 TSG ZC001—2009 

 — 25 —

锅炉压力容器专用钢板(带)型式试验结论 

报告编号： 

制造单位名称  

制造单位地址  

产品名称  样品规格 ×       (mm)

炉批号             交货状态 

抽样日期 年   月   日 抽样地点  

抽样基数  抽样数量  

抽样方式  封样方式  

送样方式  收样日期  

试验

依据 

 
 
 
 

试验

结论 

 
 
 
 

覆盖

范围 

 
 
 
 

备注 

 
 
 
 

试验：                     日期： 型式试验机构核准证编号： 
 
 
 

﹙型式试验机构公章﹚

年    月    日

审核：                     日期： 

批准：                     日期： 

 
共  页 第  页 

 

国
家
质
量
监
督
检
验
检
疫
总
局
 

ht
tp
:/
/w
ww
.a
qs
iq
.g
ov
.c
n/



TSG ZC001—2009 特种设备安全技术规范 

 — 26 — 

一、检验与试验报告附页 

报告编号： 

材料牌号(代码)  炉批号  

规格 mm 交货状态  

序号 检验与试验项目 标准要求 结果 结论 备注

1 

外观
和 

几何
尺寸
检查 

表面质量     

几何尺寸    (mm)

厚度     

宽度     

长度     

2 
无损
检测 

超声检测     

3 
化学
成分
分析 

试验方法 
(化学分析、光谱) 

C：     

Si：     

Mn：     

P：     

S：     

     

4 

力学
性能
和工
艺性
能测

试 

拉伸
试验 

试验温度 
℃ 

抗拉强度 Rm 

(N/mm2、MPa)
    

屈服强度ReL 或者Rp0.2

(N/mm2、MPa)
    

伸长率 A  (％)     

冲击
试验 

试验温度 
℃ 

冲击功 AKV      (J)     

弯曲
试验 

弯曲角度         (º) 
弯心直径 d=      mm 

    

硬度
试验 

试验方法(HB/HRC/HRB/HV)     

        

        

        

说明： 
 
 
 

 
共  页 第  页 
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附录 e 

特种设备型式试验报告填写说明 

e1  封面 

e1.1  报告编号 

由型式试验机构自行编制，报告附页的报告编号同此号；报告中所附的资料除本

身按照要求编号外，都应当按照本报告编号。 

e1.2  产品名称 

产品名称代表产品的通用称呼，一般和材料产品标准的名称一致，如“低温压力

容器用低合金钢钢板”。 

e1.3  型式试验目的 

申请进行型式试验的目的。包括取证、换证、增项、变更等。 

 

e2  目录 

目录按照报告的内容编排，其中“一、检验与试验报告附页”的附件为单项检验

与试验报告，包括外观与几何尺寸检验报告、无损检测报告、化学成分分析报告、力

学性能和工艺性能测试报告、金相分析报告、耐腐蚀性能测试报告等所有的单项报告，

并且按照“附件 1”、“附件 2”等编排。 

 

e3  锅炉压力容器专用钢板(带)型式试验结论 

同一材料牌号(代码)、同一规格、同一交货状态的钢板(带)，填写一份试验结论。 

e3.1  制造单位地址 

填写提供样品的产品制造的实际地址。 

e3.2  样品规格 

填写样品的公称厚度和公称宽度，单位为 mm。 

e3.3  炉批号 

填写材料的冶炼炉号和钢板(带)的轧制批号。 

e3.4  交货状态 

填写样品实际的热处理状态，如“热轧、正火、固溶”等。 

e3.5  抽样地点 

填写抽取样品的实际地点。如果在制造单位抽取，填写“制造单位”。如果同一

制造单位地址内有不同的制造场地(分厂、车间)，则再加具体的制造场地。 
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e3.6  抽样基数 

填写制造单位提供型式试验机构能够抽取样品的产品的数量(重量或者批数)，应

当不少于本规则及其相应标准的规定。 

e3.7  抽样数量 

填写型式试验机构按照规定抽取的样品数量。如果由于检验与试验的要求，需要

在不同的样品上割取，则填写所抽取的样品之和。 

e3.8  抽样方式 

填写随机抽取。 

e3.9  封样方式 

填写具体的封样方式，包括记号笔或者封条等。  

e3.10  送样方式 

填写实际的送样方式，包括邮寄、专人送等。 

e3.11  试验依据 

填写型式试验依据的产品标准。 

e3.12  试验结论 

填写型式试验的结论意见，一般有以下三种形式： 

(1)型式试验合格的，可以填写为“型式试验合格”； 

(2)型式试验不合格的，可以填写为“型式试验不合格”； 

(3)型式试验存在不合格项，按照规定经复验合格的，可以填写为“复验后型式

试验合格”。 

e3.13  覆盖范围 

根据样品的情况，按照本规则附件 D 的 D2.2 型式试验覆盖原则，填写以本型式

试验报告所能覆盖材料牌号(代码)。 

e3.14  备注 

结论为不合格的，应当将不合格的项目填写在本栏中；结论为复验合格的，应当

将复验项目填写在本栏中。 

 

e4  检验与试验报告附页 

检验与试验报告附页是对同一材料牌号(代码)、同一规格、同一交货状态的钢板

(带)各样品(试样)所进行的检验与试验结果的汇总。同一材料牌号(代码)、同一规格、

同一交货状态的钢板(带)，填写一份检验与试验项目报告附页，附于相应的型式试验

结论页后。 

e4.1  检验与试验项目 

填写按照规定所进行的所有型式试验项目总的情况，包括外观与几何尺寸检验、
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无损检测、化学成分分析、力学性能和工艺性能测试、金相分析、耐腐蚀性能测试等。 

该附页仅列举了一些检验与试验项目的基本格式。编写报告时应当根据所进行的

检验和试验项目编写。 

e4.2  标准要求 

填写检验和试验项目所依据的相应产品标准的要求，以数据形式体现的应当填写

数据。 

e4.3  结果 

填写检验和试验的实际结果，以数据形式体现的结果，填写各样品(试样)的检验

与试验结果的数据范围；以文字形式体现的结果，填写相应的文字描述。 

型式试验进行复验的，填写复验后的检验与试验结果。 

e4.4  结论 

根据结果，对照标准，填写判定结论是“合格”、“不合格”、“复检合格”。 

e4.5  备注 

如果结论为“不合格”、“复验合格”，应当在备注中填写结果不合格的样品(试样)

的编号(标识)及其检验与试验结果。 

e4.6  说明 

填写需要进一步说明情况，比如不在型式试验机构进行的型式试验项目(可注明

序号)等。 

e5  各单项检验与试验报告 

同一材料牌号(代码)、同一规格、同一交货状态的钢板(带)的同一检测与试验项

目，出具一份单项报告，作为附件附在相应的检验与试验报告附页后，并且在其左上

角编写和 e2 目录编排一致的附件 1、附件 2 等。 

单项检验与试验报告，包括外观和几何尺寸检验报告、超声检测报告、化学成分

分析报告、力学性能和工艺性能测试报告、金相分析报告、耐腐蚀性能测试报告等。

报告必须有检验、检测、试验人员和审核人员签字。 

另外，可以附有关试样试验后的照片，作为检验与试验工作的凭证。 

 

e6  有关情况说明 

在本报告最后附有关情况说明页，记载产品批次、检验试验项目与样品(试样)

编号的对应关系以及其他需要说明的情况。 
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