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附件 F 

安全附件生产单位许可条件 

F1  基本条件 

F1.1  人员 

F1.1.1  质量保证体系人员 

制造单位应当根据产品制造过程与质量控制的需要，配备并且任命质量保证工程

师，以及设计、工艺、材料、理化检验、焊接、热处理、无损检测、装配、检验与试

验、设备管理等过程的质量控制系统责任人员，并且符合以下要求： 

(1)质量保证工程师，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)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，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。 

F1.1.2  技术负责人 

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。 

F1.1.3  焊工 

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。 

注 F-1：钎焊操作人员应当具备 2 年以上实际钎焊操作工作经验。 

F1.1.4  其他人员 

制造单位应当按照产品需要，配备足够数量的技术人员、管理人员、检测人员以

及相应的作业人员。 

F1.2  工作场所 

制造单位厂房建筑面积不小于 1000m2，具有与产品制造相适应的库房、材料存

放场地和机加工、焊接、装配、压力试验、功能性能试验及检验等分区工作场地，并

且满足以下要求： 
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(1)具有专用的材料与零部件保管场地或者专用材料库房及货架，原材料应分区

(待验、合格、不合格)分批摆放，并且有效隔离，满足材料防护要求； 

(2)具有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，

应当有防止磕碰、划痕等措施； 

(3)具有铸锻件加工前表面处理的专门场地； 

(4)具有气体切割下料区域，焊接工作及热处理区域，其他特殊化学、加热、冷

却处理区域，并且应当与机加工区域有效隔离； 

(5)具有机加工区域，能保证加工及工件合理存放流转；高精度机加工设备区域

应当保持洁净； 

(6)具有装配和各种零部件存放区域，有明确流程标记与标识； 

(7)具有耐压(压力)试验、性能试验区域，并且应当与其他工作区域有效安全隔

离，有安全防护措施； 

(8)具有满足产品检验检测、理化检验要求的区域和理化分析试验室； 

(9)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。 

F1.3  生产设备与工艺装备 

制造单位应当根据需要，配置相应的生产设备，如下料、机械加工、焊接、成型、

热处理、表面处理等设备。其中热处理设备应当配有自动记录温度曲线的测温仪表。 

制造单位应当根据产品制造需要，配置相应的工艺装备，如胎模具、焊接辅助设

备等。 

产品有焊接要求的，制造单位应当有焊接材料烘干和保温设备。 

制造单位应当具有在产品上做许可标志和产品标准所规定标志的专用设备及工

(器)具。 

F1.4  检测仪器与试验装置 

制造单位应当根据产品材料验收、工序间检验、出厂检验的需要，配置与其相应

的检测仪器装置，包括理化检验仪器、无损检测仪器、耐压试验装置、测温仪、几何

尺寸检测仪器等。 

计量器具的品种、数量、精度等应当与产品检验项目的需求相适应，并且在检定、

校准的有效期内使用。 

产品标准要求的试验项目包括耐压(压力)试验及气密性试验的，制造单位应当配

置与其相适应的耐压(压力)试验及气密试验专用装置。装置所能达到的 高试验压力

以及气密性试验配备的气源应当与产品试验要求相适应。进行耐压(压力)试验的系统

试验装置上应当装设不少于 2 只符合产品标准要求精度等级的压力表。 

无损检测或者理化检验等外委时，受委托单位应当具有相应资质和能力，其人员、
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检测仪器应当满足相应专项条件的要求。 

F1.5  法规、标准与技术资料 

F1.5.1  法规和标准 

制造单位应当持有与产品制造相关且为有效版本的法律、法规、规章、安全技术

规范及相关标准。 

产品标准的采用应当符合以下要求： 

(1)采用符合安全技术规范要求的国家标准、行业标准； 

(2)采用企业标准(包括自行制定的或者由国外标准转化的企业标准)时，制造单

位应当提供符合有关安全技术规范基本安全要求的符合性申明及比照表。 

F1.5.2  设计文件 

设计文件应当满足有关安全技术规范及相关标准的要求。 

制造单位应当具有完整的设计文件，如产品设计图纸、设计计算书、产品说明

书。采用外来设计文件制造的，应当有对外来设计文件符合安全技术规范及相关标

准的确认。 

F1.5.3  工艺文件 

制造单位应当根据产品制造需要，编制工艺流转卡、检验卡、焊接工艺规程等工

艺文件和质量计划；关键工序应当有明确的制造工艺、作业指导书和检验工艺。 

F1.6  制造基本要求 

安全附件产品制造应当满足以下要求： 

(1)对材料和零部件有出入库验收程序和检验记录； 

(2)机加工(组装)前对材料及关键零部件有确认材质(质量)的检验工艺，确保材

质(质量)符合设计要求； 

(3)机加工应当按照设计与工艺文件及作业指导书的要求进行； 

(4)承压部件或者非承压部件与承压部件连接部位的焊接、密封面堆焊，需要进

行焊接工艺评定，有相应的焊接工艺和作业指导书； 

(5)需要进行热处理时，有热处理工艺和相应的检验工艺； 

(6)装配过程有装配工艺和作业指导书； 

(7)产品有洁净要求的，制定专门工艺，确保达到设计要求； 

(8)性能检验和出厂检验，制定检验工艺和作业指导书，采用专用检验装置时，

需对人员进行专业培训后方可操作。 

F1.7  试制造 

试制造样品参数应当满足申请产品级别所对应的产品范围。具体要求见相应的专
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项条件要求。 

F1.8  换证业绩 

换证单位在持证期间应当有相应持证级别的产品制造业绩，否则按照首次申请取

证或者增项的要求准备试制造样品。换证产品业绩数量为提供用户的产品数量，不包

括取证时的试制造样品。具体要求见相应的专项条件要求。 

 

F2  安全阀专项条件 

F2.1  人员 

安全阀制造单位人员要求见表 F-1。 

表 F-1  安全阀制造单位人员 

许可级别 A B 备注 

员工总数 60 人 30 人 — 

技术人员 
比例不少于员工总

数的 15%，10 人 

比例不少于员工总

数的 8%，5 人 

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 

焊工 2 人 
根据产品需要，持证项

目应当满足焊接要求 

无损检测人员 
RTⅡ2 人项，MT 或

者 PTⅡ2 人项 

UTⅡ1 人项，MT 或

者 PTⅡ2 人项 

根据需要，配置射线或

者超声检测人员 

理化检验人员 2 人 1 人 具有金属材料分析能力
 

F2.2  设计能力与生产设备 

F2.2.1  设计能力 

A 级制造单位，应当设置设计开发部门，设计人员不少于 5 人。设计人员应当掌

握所制造产品的标准技术要求、产品结构和强度安全性能要求，能够进行强度校核等

工作。 

B 级制造单位，设计人员应当掌握所制造产品的标准技术要求、产品结构和强度

安全性能要求，具备产品设计与工艺设计转化能力。 

F2.2.2  生产设备与工艺装备 

制造单位应当具备满足产品要求的焊接、密封面堆焊和加工、低温处理(需要时)、

阀体、阀座和阀芯的机械加工、装配以及阀门整机产品试验和检验能力；涉及禁油、
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禁脂阀门的制造单位应当具备脱脂清洗能力。 

前款工序涉及无损检测和理化检验的，无损检测和理化检验工作允许外委，其他

不得外委。 

F2.2.2.1  主要生产设备 

A 级、B 级制造单位的主要生产设备要求见表 F-2。 

表 F-2  主要生产设备 

许可级别 主要生产设备 

A 

(1)具有制造需要的铸(锻)坯表面处理(抛丸)设备、材料下料切

割设备，数控加工中心 1 台或者数控机床 5 台； 

(2)具有产品加工需要的各类加工设备(车、铣、刨、镗、磨、钻

床等)；阀门密封面专用研磨机 2 台，焊接设备 2 台，堆焊硬质

合金材料的应当有焊前预热和焊后加热保温及热处理设备； 

(3)具有满足申请许可阀门 大尺寸的低温处理保温槽(需要时)

B 

(1)具有制造需要的材料下料切割设备，具有主要产品机械加工

需要的数控机床 5 台，具有产品加工需要的各类加工设备(车、

铣、刨、镗、磨、钻床等)； 

(2)具有产品焊接及堆焊需要的焊接设备，堆焊硬质合金材料的

应当有焊前预热和焊后加热保温及热处理设备； 

(3)具有满足许可阀门 大尺寸的低温处理保温槽(需要时) 
 

F2.2.2.2  工艺装备 

A 级、B 级制造单位工艺装备要求见表 F-3。 

表 F-3  工艺装备 

许可级别 工 艺 装 备 

A 

(1)具有产品加工需要的车、铣、钻等专用胎模具； 

(2)具有产品焊接用的工装(如转胎)，淬硬处理设备； 

(3)具有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； 

(4)具有在产品上加注许可标志的专用设备或者器具 

B 

(1)具有产品加工需要的车、铣、钻等胎模具； 

(2)具有检验与试验或者气密性试验要求的工装； 

(3)具有产品焊接用的工装(如转胎)； 

(4)具有在产品上加注许可标志的专用设备或者器具 
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F2.3  检测仪器与试验装置 

A 级、B 级安全阀检测仪器与试验装置要求见表 F-4。 

表 F-4  检测仪器与试验装置 

检测仪器 

与试验装置 
A 级 B 级 

安全阀试验装置 

(1)具有出厂检验项目需要的试验装置； 

(2)具有试验容器工作压力不低于 10MPa

并且容积不小于 1m3 常温气体介质的安

全阀动作性能试验装置； 

(3)制造设计温度不低于 425℃的蒸汽安

全阀的，应当有试验容器工作压力不小

于 10MPa 并且容积不小于 0.5m3 的蒸汽

介质的试验装置； 

(4)制造低温安全阀的，应当有低温试验

容器工作压力不小于 6.4MPa，并且容积

不小于 0.5m3 的低温介质试验装置； 

(5)各试验装置的压力源应当满足安全阀

试验需要 

至少有满足出

厂检验项目需

要的试验装置 

理化检验仪器 

能分析碳、硅、锰、硫、磷、铬、镍等

16 个以上元素的定量化学成分分析设

备，HB、HRC 的硬度计各 1 台 

HB、HRC 的硬

度计各 1 台 

无损检测仪器 具有超声检测仪 2 台或者射线检测仪 1 台 — 

强度试验装置 具有满足申请制造产品范围的与 高试验压力相适应的装置

壁厚测量工具 具有壁厚测量的专用工具 

试验用压力源 具有与产品 高试验压力相适应的气体和液体压力源 

安全阀低温试验装置

(注 F-2) 
具有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 满足申请制造产品范围的弹簧性能试验要求 

注 F-2：使用介质工作温度不高于-46℃时。 
 

F2.4  试制造 

根据许可级别范围，制造单位对每一结构型式的安全阀，结合公称压力与公称尺

寸参数，生产满足覆盖条件且有代表性的试制造样品不少于 2 个规格，每个规格不少

于 5 台。 
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F2.5  换证业绩 

制造单位持证周期内应当持续制造许可范围的各种结构型式的产品，数量均不少

于 5 台，并且按照安全技术规范要求提供型式试验证书和报告；持证期间某种结构型

式的产品制造数量少于 5 台，该结构产品应当按照首次申请取证或者增项处理。 

申请本规则 3.6.3.2 条“自我声明承诺换证”的，同时应当提交可核查的许可周

期内制造业绩证明及相应型式试验证书和报告，制造许可范围的各种结构型式的产

品，每年制造数量均不少于 3 台。 

 

F3  爆破片装置专项条件 

F3.1  人员 

爆破片装置制造单位人员要求见表 F-5。 

表 F-5  爆破片装置制造单位人员 

员工总数 30 人 

技术人员比例 员工总数的 35% 

技术人员 机械、材料、模具相关专业 8 人 

设计人员 
具有工程师职称 5 人，其中具有爆破片装置设计工作经验 1

人，高级工程师职称 2 人 
 

爆破片装置有焊接要求时，制造单位应当有持证焊工不少于 2 人，持证项目应当

满足产品焊接的要求。 

爆破片装置的产品标准有无损检测要求时，制造单位应当具有 UTⅡ级、PTⅡ级

资格的无损检测人员至少各 2 人项。 

F3.2  工作场所 

制造单位的生产厂房建筑面积不小于 3000m2；对于仅生产非易燃无毒介质用爆

破片装置的制造单位(需在制造许可证注明)，生产厂房建筑面积不小于 1000m2。 

F3.3  生产设备与工艺装备 

制造单位应当具有相应的设计能力，根据爆破片装置型式和工艺需要设置相应生

产工序，具备原材料理化检验、下料、成型、开缝、刻槽、焊接、机械加工、热处理、

装配、无损检测、爆破试验和 终检验的能力。 

前款所述工序，除原材料理化检验、无损检测和夹持器的机械加工外，其他工序

不得外委。 
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F3.3.1  主要生产设备 

制造单位的主要生产设备应当满足产品制造需要。 

制造单位主要生产设备数量及要求见表 F-6。 

表 F-6  主要生产设备数量及要求 

生产设备 数量及要求(台或套) 

下料设备(冲床、剪床、电火花和激光切割) 6(其中激光切割设备 1 台) 

液压机 8(其中 300t 1 台) 

模具、胎夹具(下料、成型和刻槽) 150 

机械加工设备 10(其中数控加工设备 2 台) 

焊接设备 3 

热处理设备(包括真空热处理设备) 3 
 

F3.3.2  工艺装备 

制造单位应当具有产品加工需要的工艺装备和存放各类工艺装备、模具、胎夹具

的空间、架具等存储条件。 

F3.4  检测仪器与试验装置 

制造单位应当具有与许可产品相适应的爆破试验能力。 

制造单位检测仪器与试验装置数量及要求见表 F-7。 

表 F-7  检测仪器与试验装置数量及要求 

检测仪器与试验装置 数量及要求(台或套) 
爆破片试验装置 

(带有试验数据自动记录功能) 
3 

疲劳试验装置(带有试验数据自动记录
功能的试验装置) 

液体、气体介质疲劳试验装置各 1 

密封性试验装置 
具有满足爆破片装置检漏要求的试验装
置及氦质谱检漏设备 

试验压力源及高、低温试验装置 
具有与产品相适应的压力源及高、低温试
验装置 

计量、检测器具 
具有压力表(传感器)、温度计(传感器)、
几何形状的测量器具，其量程、精度满足
产品的测试要求，并且在检定有效期内 

注 F-3：对于仅制造用于非易燃无毒介质的爆破片装置的制造单位(在制造许可证注明)，

可适当降低资源条件。技术人员比例不少于员工总数的 20%，其中机械、材料、模具相关专业

技术人员不少于 5 人，具有工程师以上职称不少于 3 人(具有爆破片装置设计工作经验至少 1

人，高级工程师职称至少 1 人)；主要生产设备不少于表 F-6 设备数量的 60%，并且模具不少于

40 套；爆破片试验装置不少于 2 台，其他条件要求不变。 
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F3.5  试制造 

试制造样品的材质、规格、压力、温度等参数应当覆盖其申请许可范围，并且具

有代表性。制造单位应当根据申请的许可范围，每种型式爆破片装置试制不少于 3

个规格，每个规格不少于 10 件样品。 

F3.6  换证业绩 

制造单位持证周期内应当持续制造许可范围内的产品，按照安全技术规范要求提供

型式试验证书和报告；持证期间无产品制造业绩时，按照首次申请取证或者增项处理。 

申请本规则 3.6.3.2 条“自我声明承诺换证”的，同时应当提交可核查的许可周

期内制造业绩证明及相应型式试验证书和报告。在持证期间，制造单位许可项目的产

品每年生产批次不少于 30 个。 

 

F4  紧急切断阀专项条件 

F4.1  人员 

紧急切断阀制造单位人员条件应当满足基本要求，员工总数不少于 40 人，其他

人员条件与要求同表 F-1 中 A 级。 

F4.2  设计能力与生产设备 

制造单位设计能力与生产设备应当满足基本要求。 

F4.2.1  设计能力 

制造单位应当设置设计开发部门，配备设计人员不少于 5 人。设计人员应当掌握

所制造产品的标准技术要求、产品结构和强度安全性能要求，能够进行紧急切断阀的

过流量计算和强度校核等工作，具备产品设计与工艺设计转化能力。 

F4.2.2  生产设备与工艺装备 

制造单位应当具备满足产品要求的焊接、密封面堆焊与加工，阀体、阀座和阀芯

的机械加工，装配以及阀门整机性能试验和检验能力；涉及禁油、禁脂阀门的制造单

位应当具备脱脂清洗能力。 

前款工序涉及无损检测和理化检验的，无损检测和理化检验工作允许外委，其他

不得外委。 

F4.2.2.1  主要生产设备 

制造单位主要生产设备条件和要求同表 F-2 中 A 级。 

F4.2.2.2  工艺装备 

制造单位工艺装备要求同表 F-3 中 A 级。 
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F4.3  检测仪器与试验装置 

制造单位应当具有与许可产品相适应的阀体强度试验、阀门出厂试验、紧急切断

功能试验等的检测仪器与试验装置。检验与试验装置要求见表 F-8。 

表 F-8  检测仪器与试验装置 

检测仪器与试验装置 能力要求 

紧急切断功能试验装置 
具有与许可产品相适应的紧急切断功能特性试验与校验

装置 

压力试验装置 
满足产品承压壳体强度试验、密封性能试验的装置；

与产品 高试验压力相适应的气体和液体压力源 

理化检验仪器 

(1)具有能分析碳、硅、锰、硫、磷、铬、镍等 10 个

以上元素的定量分析设备； 

(2)制造低温紧急切断阀门的，应当配置满足低温条件

的冲击试验机； 

(3)HB 硬度计 1 台 

无损检测仪器 具有超声检测仪 2 台或者射线检测仪 1 台 

壁厚测量装置 超声波测厚仪至少 1 台、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 

(注 F-4) 

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 

注 F-4：使用介质工作温度不高于-46℃时。 
 

A 级制造单位还应当具有与许可产品相适应的机械振动试验装置。 

F4.4  试制造 

根据许可级别范围，制造单位对每一结构型式的紧急切断阀，结合公称压力与公

称尺寸参数，生产有代表性的试制造样品不少于 2 个规格。 

F4.5  换证业绩 

制造单位持证周期内应当持续制造许可范围的各种结构型式的产品，并且数量均

不少于 5 台；持证期间某种结构型式的产品制造数量少于 5 台，该结构型式产品应当

按照首次申请取证或者增项处理。 

申请本规则 3.6.3.2 条“自我声明承诺换证”的，同时应当提交可核查的许可周

期内制造业绩证明及相应型式试验证书和报告。制造许可范围的各种结构型式的产

品，每年制造数量均不少于 3 台。 
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F5  气瓶阀门专项条件 

F5.1  人员 

气瓶阀门制造单位人员要求见表 F-9。 

表 F-9  气瓶阀门制造单位人员 

员工总数 30 人 

技术人员 
比例不少于员工总数的 8%，4 人(其中机械、材料相关专

业 2 人) 
 

F5.2  生产设备与工艺装备 

气瓶阀门主要生产工序包括原材料的采购与验收、阀体锻压成型、机械加工、装

配、性能试验、 终检验等。制造单位应当具有满足批量生产的设备能力，一般(批

量产品)采用生产线方式生产。 

主要生产及检验工序不得外委。 

制造单位应当具备成品组装、性能检验等工序的生产线，并且满足以下要求： 

(1)具有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

动加工设备不少于 2 台或者数控机床不少于 15 台，阀杆和阀芯自动加工设备、表面

处理设备等；具有一定数量与生产能力匹配的工装夹具； 

(2)制造液化石油气瓶阀、液化二甲醚瓶阀的，具有产品全自动加工、组装、检

测流水线不少于 2 条； 

(3)制造低温阀的，具有低温处理设备； 

(4)制造高纯气体用瓶阀的，具有满足其清洁度要求的清洗设备和氮气试验系统。 

F5.3  检测仪器与试验装置 

制造单位应当具有产品检测与试验所需要的仪器设备和器具，能够按照相关标准

要求，具有全项目试验测试和批量试验能力。 

制造单位至少应当具有启闭力矩测定装置、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等；液化石油气瓶阀、

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；氧气瓶

阀制造单位应当具有氧气压力激燃试验装置；低温绝热气瓶用集成阀制造单位应当具

有低温测试装置。 
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F5.4  试制造 

气瓶阀门每个规格试制造样品不少于 200 只。 

F5.5  换证业绩 

制造单位持证周期内应当持续制造许可范围内的产品，按照安全技术规范要求

提供型式试验证书和报告；持证期间无产品制造业绩时，按照首次申请取证或者增

项处理。 

申请本规则 3.6.3.2 条“自我声明承诺换证”的，同时应当提交可核查的持证期

间不间断 6 个月的持续生产的制造业绩证明及相应型式试验证书和报告。 
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