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[bookmark: _Toc524346543]轴承钢材产品生产许可证实施细则
[bookmark: _Toc524346544]第一章 总则
第1条 为了做好轴承钢材产品生产许可证审查工作，依据《中华人民共和国工业产品生产许可证管理条例》、《国务院关于进一步压减工业产品生产许可证管理目录和简化审批程序的决定》、《中华人民共和国工业产品生产许可证管理条例实施办法》、《市场监管总局关于贯彻落实〈国务院关于进一步压减工业产品生产许可证管理目录和简化审批程序的决定〉有关事项的通知》、《工业产品生产许可证实施通则》（以下简称通则）等规定，制定本工业产品生产许可证实施细则(以下简称细则)。
第2条 本细则适用于轴承钢材产品生产许可的实地核查、产品检验等工作,应与通则一并使用。
第3条 轴承钢材产品由国家市场监督管理总局发证。
[bookmark: _Toc524346545]第二章 发证产品及标准
第4条 本细则发证产品定义、范围及单元划分。
[bookmark: OLE_LINK4][bookmark: OLE_LINK3]产品定义：轴承钢材产品是制造滚动轴承的滚珠、滚柱、内圈、外圈所用的合金钢，具有高疲劳强度和耐磨性、纯洁度和组织均匀性（GB/T20566-2006《钢及合金术语》）。
轴承钢圆钢及盘条是通过热轧或锻造或冷拉方式加工而成，通常用来直接制造滚动轴承零件或用作生产轴承钢钢管和轴承钢钢丝产品的原材料。
轴承钢钢管是通过热轧或冷拔（轧）方式加工而成，通常用来制造轴承套圈等。
轴承钢钢丝是通过冷拔方式加工而成，通常用来制造轴承滚珠和滚柱等。
产品范围：本细则发证的轴承钢材产品涵盖热轧、冷拔（轧）和锻造多种生产方式，产品形态包括圆钢、盘条、钢管和钢丝，本细则发证不包括轴承钢材产品半成品，如：连铸坯（含连铸后开坯）、锻坯和穿孔荒管等。
按企业标准、地方标准、团体标准等生产的轴承钢材产品，属于本细则列出的相关国家标准和行业标准的范畴或适用范围的，企业应按相应的国家标准或行业标准取证。
单元划分：根据轴承钢材产品的不同生产工艺和特性，轴承钢材产品划分为3个产品单元（见表1）。
表1 轴承钢材产品单元及说明
	序号
	产品单元
	产品品种
	备注

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	级别：优质钢、高级优质钢、特级优质钢；
规格：直径。
	直径范围满足产品标准表1的要求

	2
	轴承钢钢管
	级别：优质钢、高级优质钢、特级优质钢；
规格：外径×壁厚。
	外径和壁厚范围满足产品标准4.1条的要求。

	3
	轴承钢钢丝
	规格：直径。
	直径范围满足产品标准5.1条的要求。


第5条 本细则的发证产品应执行的产品标准及相关标准见表2。
表2 轴承钢材产品单元、产品标准及相关标准
	[bookmark: OLE_LINK9][bookmark: OLE_LINK10]序号
	单元
	产品标准
	相关标准

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	GB/T 18254-
2016高碳铬轴承钢
	GB/T 223 钢铁及合金化学分析方法
GB/T 224-2008 钢的脱碳层深度测定法
GB/T 226-2015 钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法
GB/T 231.1-2009 金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 702-2017 热轧钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 905-1994 冷拉圆钢、方钢、六角钢尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 908-2008 锻制钢棒尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 1814-1979 钢材断口检验法
GB/T 1979-2001 结构钢低倍组织缺陷评级图
GB/T 2101-2017 型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 4336-2016碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法）(附2017年第1号修改单)
GB/T 10561-2005 钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法
GB/T 11261-2006 钢铁 氧含量的测定 脉冲加热惰气熔融-红外线吸收法
GB/T 14981-2009 热轧圆盘条尺寸、外形、重量及允许偏差
[bookmark: 1]GB/T 20066-2006 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法 
GB/T 20123-2006  钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法)
GB/T 20125-2006 低合金钢 多素的测定 电感耦合等离子体发射光谱法 
YB/T 5293-2014  金属材料 顶锻试验方法

	2
	轴承钢钢管
	YB/T 4146-2016高碳铬轴承钢无缝钢管
	GB/T 223  钢铁及合金化学分析方法
GB/T 224-2008 钢的脱碳层深度测定法
GB/T 226-2015 钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法
GB/T 231.1-2009金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 1979-2001 结构钢低倍组织缺陷评级图
GB/T 2102-2006 钢管的验收、包装、标志和质量证明书
GB/T 4336-2016碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法）(附2017年第1号修改单)
GB/T 5777-2008无缝钢管超声波探伤检验方法
GB/T 7735-2016无缝和焊接（埋弧焊除外）钢管缺欠的自动涡流检测
GB/T 10561-2005 钢中非金属夹杂物含量的测定 标准评级图显微检验法
GB/T 11261-2006 钢铁 氧含量的测定 脉冲加热惰气熔融-红外线吸收法
GB/T 18254-2016 高碳铬轴承钢
GB/T 20066-2006 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法 
GB/T 20123-2006  钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法)
GB/T 20127.2-2006 钢铁及合金 痕量元素的测定 第2部分：氢化物发生-原子荧光光谱法测定砷含量
GB/T 20127.8-2006钢铁及合金 痕量元素的测定 第8部分：氢化物发生-原子荧光光谱法测定锑含量 

	3
	轴承钢钢丝
	GB/T18579-2001
高碳铬轴承
钢丝
	GB/T 222-2006钢的成品化学成分允许偏差
GB/T 223  钢铁及合金化学分析方法
GB/T 224-2008 钢的脱碳层深度测定法
GB/T 228.1-2010金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 230.1-2009金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法（A、B、C、D、E、F、G、H、K、N、T标尺）
GB/T 231.1-2009金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法
GB/T 342-2017 冷拉圆钢丝、方钢丝、六角钢丝尺寸、外形、重量及允许偏差
GB/T 1814-1979 钢材断口检验法
GB/T 2103-2008 钢丝验收、包装、标志及质量证明书的一般规定
GB/T 3207-2008 银亮钢
GB/T 4336-2016碳素钢和中低合金钢 多元素含量的测定 火花放电原子发射光谱法(常规法）(附2017年第1号修改单)
GB/T 11261-2006 钢铁 氧含量的测定 脉冲加热惰气熔融-红外线吸收法
GB/T 15575-2008 钢产品标记代号
GB/T 18254-2016 高碳铬轴承钢


注：标准一经修订，企业应当自标准实施之日起按新标准组织生产，生产许可证企业实地核查应当按照新标准要求进行。
[bookmark: _Toc524346546]第三章  企业申请生产许可证的基本条件和资料
第6条 企业申请轴承钢材产品生产许可证，除通则要求提交的材料外，还应当符合以下国家产业政策的规定并提交相应材料。
（一）符合国家产业政策的规定，不存在国家明令淘汰和禁止投资建设的落后工艺、高耗能、污染环境、浪费资源的情况。
（1）《国务院关于发布政府核准的投资项目目录（2014年本）的通知》（国发[2014]53号）规定，对于钢铁项目，要严格执行《国务院关于化解产能严重过剩矛盾的指导意见》（国发[2013]41号），各地方、各部门不得以其他任何名义、任何方式备案新增产能项目，各相关部门和机构不得办理土地（海域）供应、能评、环评审批和新增授信支持等相关业务，并合力推进化解产能严重过剩矛盾各项工作。
（2）《国务院关于钢铁行业化解过剩产能实现脱困发展的意见》（国发[2016]6号）规定，按照《产业结构调整指导目录（2011年本）（修正）》的有关规定，立即关停并拆除30吨及以下炼钢转炉、30吨及以下炼钢电炉等落后生产设备。
（3）根据《国务院关于发布实施<促进产业结构调整暂行规定>的决定》(国发[2005]40号)和《国家发展改革委员会关于修改〈产业结构调整指导目录(2011年本)〉有关条款的决定》（国家发改委2013年第21号令）的要求，限制类和淘汰类落后装备（见表3）。


表3 限制类和淘汰类的落后装备明细表
	限制类

	1
	公称容量30吨以上100吨以下炼钢转炉；
公称容量100吨及以上但未同步配套煤气回收、除尘装置，新水耗量大于3立方米/吨等达不到标准的炼钢转炉。

	2
	公称容量30吨以上100吨（合金钢50吨）以下电炉；
公称容量100吨（合金钢50吨）及以上但未同步配套烟尘回收装置，能源消耗大于98公斤标煤/吨、新水耗量大于3.2立方米/吨等达不到标准的电炉。

	淘汰类

	1
	用于地条钢、普碳钢、不锈钢冶炼的工频和中频感应炉

	2
	30吨及以下转炉（不含铁合金转炉）

	3
	30吨及以下电炉（不含机械铸造电炉）

	4
	化铁炼钢

	5
	复二重线材轧机

	6
	横列式线材轧机

	7
	横列式棒材及型材轧机

	8
	普钢初轧机及开坯用中型轧机

	9
	直径76毫米以下热轧无缝管机组

	10
	三辊式型线材轧机（不含特殊钢生产）


[bookmark: _Hlk511824343]（二）根据《质检总局关于化解钢铁行业过剩产能实现脱困发展的意见》（国质检监[2016]193号）的规定，严格生产许可审批严控新增产能。对于不符合清理整顿和规范管理要求的钢铁生产项目、企业，停止生产许可受理和审批。
[bookmark: _GoBack]（三）凡含炼钢工序且生产轴承钢材的企业（包括新申请企业、炼钢产能变化需要重新取证的），根据国务院《关于制止钢铁行业盲目投资的若干意见》(国办发[2003]103号文)、《关于化解产能严重过剩矛盾的指导意见》（国发[2013]41号文）、《质检总局关于严格工业产品生产许可管理切实做好化解产能严重过剩有关工作的通知》（国质检监[2014]64号）、《国家发展改革委、工业和信息化部关于印发对钢铁、电解铝、船舶行业违规项目清理意见的通知》（发改产业[2015]1494号文）的要求，《质检总局关于进一步推进钢铁水泥行业淘汰落后化解过剩产能有关工作的通知》（国质检监函[2018]115号）和《钢铁行业产能置换实施办法》（2018）的要求，应提供以下材料（见表4）。


表4 企业提供证明材料明细表
	序号
	项目类型
	提供材料

	1
	违规新建项目
	不予受理

	2
	已建成违规项目
	1、省级人民政府主管部门清理整顿文件

	
	
	2、国家发展和改革委员会、工业和信息化部公告或
国务院同意的钢铁产业结构调整方案（河北、山东适用）

	
	
	3、具有审批权限的部门出具的项目备案文件

	3
	异地搬迁项目
	迁入地具有审批权限的部门出具的项目备案文件

	4
	不增加产能的技术改造项目
	具有审批权限的部门出具的项目备案文件

	5
	炼钢产能置换
	1、正式发布的产能置换方案公告

	
	
	2、 建设项目备案手续

	
	
	3、 省级工业和信息化主管部门出具的退出设备验收材料


注：1.本表内所有文件中的企业名称应具可追溯性和一致性。
2.已建成违规项目以《国家发展改革委、工业和信息化部关于印发对钢铁、电解铝、船舶行业违规项目清理意见的通知》（发改产业[2015]1494号文）中规定的时间为界定标准。

第7条 凡生产轴承钢材产品的企业应具备本条款规定的基本生产条件，内容包括：生产设备、检验设备、重要原材料和关键工序、质量控制点、特殊过程，具体要求见表5-1至表5-4。
表5-1   企业生产轴承钢材产品应具备的生产设备
	序号
	产品单元
	设备名称
	备注

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	炼钢设备：电弧炉或转炉*、精炼装置、真空脱气装置（VD或RH）、连铸或模铸设备。
	适用于含炼钢工序时。

	
	
	轧钢设备：加热炉、热轧设备*。
	适用于热轧生产方式

	
	
	轧钢设备：加热炉、锻造设备。
	适用于锻造生产方式。

	
	
	轧钢设备：冷拉设备。
	适用于冷拉生产方式。

	
	
	精整设备：矫直设备、修磨设备。
	适用于轴承钢圆钢产品。

	
	
	精整设备：剥皮设备。
	适用于剥皮状态交货的轴承钢圆钢产品。

	
	
	[bookmark: OLE_LINK12][bookmark: OLE_LINK11]热处理设备（具备温度自动记录装置）。
	适用于退火状态交货的产品。

	2
	轴承钢
钢管
	炼钢设备：电弧炉或转炉*、精炼装置、真空脱气装置（VD或RH）、连铸或模铸设备。
	适用于含炼钢工序时。

	
	
	轧钢设备：酸洗磷化设备、热轧设备*。
	适用于热轧生产方式。

	
	
	荒管生产设备：断料设备、加热炉、穿孔设备。
	适用于冷拔（轧）生产方式。

	
	
	轧钢设备：酸洗磷化设备、冷拉（轧）设备。
	

	
	
	精整设备：矫直设备、修磨设备。
	

	
	
	精整设备：剥皮设备或抛光设备。
	适用于外表面剥皮或磨光状态交货。

	
	
	热处理设备（具备温度自动记录装置）。
	适用于退火状态交货的产品。

	3
	轴承钢
钢丝
	炼钢设备：电弧炉或转炉*、精炼装置、真空脱气装置（VD或RH）、模铸设备。
	适用于含炼钢工序时。

	
	
	轧钢设备：冷拉设备。
	

	
	
	精整设备：矫直设备。
	适用于外形为直条的钢丝。

	
	
	精整设备：磨光设备。
	适用于磨光状态交货。

	
	
	热处理设备（具备温度自动记录装置）。
	


注：1.本表为企业应具备的基本生产设备，可与上述设备名称不同，但应满足上述设备的功能性能精度要求。
2.标注“*”的为关键生产设备 ，企业获证后带“*”的设备发生变化，应一个月内向企业所在地工业生产许可证管理部门提交许可范围变更申请。



表5-2 企业生产轴承钢材产品应具备的检验设备
	序号
	产品
单元
	检验项目
	依据标准
及条款
	检验设备
	精度或
测量范围

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	尺寸
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》5.1、5.2
	外径千分尺或游标卡尺
	外径千分尺精度≥0.001mm；游标卡尺精度≥0.02mm

	
	
	
	
	卷尺
	精度≥1mm

	
	
	化学成分
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.1
	化学分析设备
	能分析C、Si、Mn、S、P、Cr、Ni、Cu、Mo、Ca、Ti、Al、As、Sn、Sb、Pb元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	氧含量
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.1
	氧含量分析
设备
	能分析氧元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	低倍
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.6
	低倍检验设备
	/

	
	
	退火断口、
发蓝断口
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.7
	放大镜
	放大镜倍数＜10X

	
	
	非金属夹
杂物
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.8
	金相制样
设备、金相
显微镜、金相试样热处理
设备
	金相显微镜放大倍数≥500X，具备图像采集系统

	
	
	脱碳层
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.9
	
	

	
	
	显微组织
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.10
	
	

	
	
	碳化物网状
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	
	

	
	
	碳化物带状
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	
	

	
	
	碳化物液析
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	
	

	
	
	显微孔隙
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.12
	
	

	
	
	退火硬度
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.4
	布氏硬度
试验机
	[bookmark: OLE_LINK6][bookmark: OLE_LINK5][bookmark: OLE_LINK2][bookmark: OLE_LINK1]应符合GB/T231.2-2012的规定，能施加预定试验力或9.807N～29.42KN范围内的试验力，建议设备至少应配备HBW2.5/187.5、HBW5/750、HBW10/3000三个标尺（可根据产品的实际情况进行调整）

	
	
	顶锻
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.5
	顶锻试验设备
	/

	
	
	火花法检验
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.1
	砂轮机或看
谱镜
	/

	2
	轴承钢钢管
	尺寸
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》4
	外径千分尺或游标卡尺
	外径千分尺精度≥0.001mm；游标卡尺精度≥0.02mm

	
	
	
	
	壁厚千分尺
	精度≥0.01mm

	
	
	
	
	卷尺
	精度≥1mm

	
	
	化学成分
	YB/T 4146-2016
《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.1
	化学分析设备
	能分析C、Si、Mn、S、P、Cr、Ni、Cu、Mo、Ca、Ti、Al、As、Sn、Sb、Pb元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	氧含量
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.1
	氧含量分析
设备
	能分析氧元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	低倍
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.5
	低倍检验设备
	/

	
	
	非金属夹
杂物
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.8
	金相制样设备、
金相显微镜、
金相试样热处理设备
	金相显微镜放大倍数≥500X，具备图像采集系统

	
	
	脱碳层
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.9
	
	

	
	
	显微组织
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.6
	
	

	
	
	碳化物网状
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	
	

	
	
	碳化物带状
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	
	

	
	
	碳化物液析
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	
	

	
	
	显微孔隙
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.10
	
	

	
	
	涡流探伤
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.11
	在线涡流探伤设备、剩磁测量仪
	验收等级应满足E4H或
E4级

	
	
	超声波探伤设备
（适用于生产高级或特级优质钢）
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.11
	在线超声波探伤设备
	验收等级应满足L2级

	
	
	退火硬度
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.4
	布氏硬度
试验机
	[bookmark: OLE_LINK7][bookmark: OLE_LINK8]应符合GB/T231.2-2012的规定，能施加预定试验力或9.807N～29.42KN范围内的试验力，建议设备至少应配备HBW2.5/187.5、HBW5/750、HBW10/3000三个标尺（可根据产品的实际情况进行调整）

	3
	轴承钢钢丝
	尺寸
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》5.1
	外径千分尺或游标卡尺
	外径千分尺精度≥0.001mm；游标卡尺精度≥0.02mm

	
	
	
	
	卷尺
	精度≥1mm

	
	
	化学成分
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.1
	化学分析设备
	能分析C、Si、Mn、S、P、Cr、Ni、Cu、Mo、Ca、Ti、Al、As、Sn、Sb、Pb元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	氧含量
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.1
	氧含量分析
设备
	能分析氧元素，分析精度应满足产品标准的要求

	
	
	断口
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.4
	目测或放大镜
	/

	
	
	低倍
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.4
	低倍检验设备
	/

	
	
	淬火硬度
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.4
	洛氏硬度
试验机
	硬度计应符合GB/T230.2-2012的规定，能施加GB/T230.2-2012表1中的试验力，测量精度应优于0.5HR。

	
	
	拉伸试验
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.1、6.5.2
	拉伸试验机
	试验机的测力系统应满足GB/T16825.1-2008的要求，并且其准确度应为1级或优于1级。

	
	
	非金属夹杂物
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.6
	金相制样设备、
金相显微镜、
金相试样热处理设备
	金相显微镜放大倍数≥500X，具备图像采集系统

	
	
	脱碳层
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.5
	
	

	
	
	显微组织
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.1
	
	

	
	
	碳化物网状
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.3
	
	

	
	
	碳化物液析
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.2
	
	

	
	
	显微孔隙
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.4
	
	

	
	
	布氏硬度
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.1、6.5.2
	布氏硬度
试验机
	应符合GB/T231.2-2012的规定，能施加预定试验力或9.807N～29.42KN范围内的试验力，建议设备至少应配备HBW2.5/187.5、HBW5/750、HBW10/3000三个标尺（可根据产品的实际情况进行调整）

	
	
	火花法或看谱镜
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》8.1.2
	砂轮机或
看谱镜
	/


注：1.本表为企业应具备的检验设备，可与上述设备名称不同，但应满足上述设备的功能性能精度要求。
2．本表是产品标准规定的所有检验项目，不同产品的出厂检验项目以标准中相应规定为准。
3．申报产品不含炼钢工序时可以不具备氧含量分析设备。
4. 申请企业可以利用母公司或母公司内其他子公司检测设备，但必须为同一生产地址。
表5-3 企业生产轴承钢材产品重要原材料
	序号
	产品单元
	重要原材料名称
	依据标准

	1
	轴承钢钢管
	轴承钢圆钢
	GB/T 18254-2016《高碳铬轴承钢》

	2
	轴承钢钢丝
	轴承钢盘条
	GB/T 18254-2016《高碳铬轴承钢》


表5-4 轴承钢材产品关键工序、质量控制点、特殊过程
	序号
	产品单元
	关键工序
	质量控制点
	特殊过程

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	炼钢工序
轧钢工序
	冶炼工艺参数
轧钢工艺参数
热处理工艺参数
	热处理

	2
	轴承钢钢管
	炼钢工序
轧钢工序
	冶炼工艺参数
轧钢工艺参数
热处理工艺参数
	热处理

	3
	轴承钢钢丝
	炼钢工序
	冶炼工艺参数
热处理工艺参数
	热处理


[bookmark: _Toc380962734][bookmark: _Toc380962470]注：申报产品不含炼钢工序和热处理工序时，可以不对炼钢和热护理工序进行控制。

第8条 申请发证、证书延续、许可范围变更（许可范围变更的情形含：生产地址迁移，增加生产场所、生产线、产品单元，重要生产工艺、关键生产设备和生产方式变化等）需要进行实地核查的，企业应在实地核查前做好准备，根据本细则第七条要求和实际情况填写下列企业资料。
（一）企业生产轴承钢材产品主要工艺流程图 (见附件2-1)；
（二）企业生产轴承钢材产品生产设施和检验设施表(见附件2-2)和生产场所示意图(见附件2-3)；
（三）企业生产轴承钢材产品生产设备表(见附件2-4)；
（四）企业生产轴承钢材产品检验设备表(见附件2-5)；
（五）企业生产轴承钢材产品重要原材料明细表 (见附件2-6)；
（六）关键岗位专业技术人员表(见附件2-7)；
（七）产品技术文件和工艺文件清单(见附件2-8)。
[bookmark: _Toc524346547]第四章  产品检验报告
第9条 委托产品检验报告
（一）轴承钢圆钢及盘条和轴承钢钢管产品单元：企业按照申报的产品级别和规格范围，每条生产线（适用于热轧生产方式）或每个生产地址（适用于冷拔冷轧、锻造等生产方式）分别提供同级别不同规格两批产品的检验报告。当申请增加单个规格时，提供同级别同规格两批产品的检验报告。当申请增加产品级别时，提供同级别两批产品的检验报告。委托产品检验报告中应注明产品冶金质量等级。
（二）轴承钢钢丝产品单元：企业按照申报的规格范围，每个生产地址分别提供不同规格两批产品的检验报告；当申请增加单个规格时，提供同规格两批产品的检验报告。
（三）委托产品检验报告中检验样品的数量应至少满足产品标准规定的初验样品的数量要求。 
第10条 证书延续企业应按照延续产品的范围提供产品检验报告，同单元产品的政府监督检验合格报告可替代委托产品检验报告。
第11条 轴承钢材产品许可证检验报告判定原则：经检验，产品检验报告的检验项目覆盖附件1中规定的检验项目并全项合格，判定产品检验合格。否则，判定产品检验不合格。
第五章  企业实地核查
第12条 现场实地核查时，企业申请取证的产品应正常生产，相关人员应在岗到位。
第13条 审查组现场对企业申请书及证照等申请材料进行核实。
第14条 审查组现场按照本细则第八条要求企业准备的所有相关材料（见附件2-1～2-8）进行核实。
第15条 审查组现场按照《轴承钢材产品生产许可证企业实地核查办法》(见附件3)进行实地核查，并做好记录，形成《企业实地核查不符合项和建议改进项汇总表》(见附件4)，完成《生产许可证企业实地核查报告》(见附件5)。
第16条 实地核查判定原则
（一）审查组应对实地核查办法的每一个条款进行核查，并根据其满足生产合格产品的能力的程度分别作出符合、不符合和建议改进的判定。
（二）对判为不符合项的须填写详细的不符合事实，对判为建议改进项的须填写实地核查发现的可改进的问题。
（三）核查结论的确定原则：
[bookmark: _Toc461207046][bookmark: _Toc461207072][bookmark: _Toc524357968][bookmark: _Toc524358173][bookmark: _Toc524358126]实地核查按产品单元审查，未发现不符合，核查结论为合格，否则为不合格。核查结论不合格则该产品单元不合格。
[bookmark: _Toc524346548]第六章  证书许可范围
第17条 企业申请的发证产品通过材料核实、现场实地核查和许可证产品检验合格、符合通则和本细则规定要求的，由审查组织单位拟确定产品生产许可范围，报送国家市场监督管理总局批准。
第18条 产品生产许可范围的判定原则及示例：
产品单元经实地核查合格，且能够提供符合要求的检验报告，则证书许可范围为该产品单元合格，反之实地核查不合格或产品检验不合格，则产品单元不合格。
工业产品生产许可证证书产品许可范围示例：
[bookmark: OLE_LINK27][bookmark: OLE_LINK26]示例1：轴承钢圆钢及盘条
炼钢：生产线A：炼钢厂，关键设备A：2座氧气顶底复吹转炉（公称容量：100t）；
轧钢：生产线A：特棒厂，关键设备A：Φ550热轧圆钢生产线1条，级别规格：高级优质钢 Φ14～Φ80mm；生产线B：线材厂，关键设备B：Φ550热轧盘条生产线1条，级别规格：高级优质钢Φ5.0～Φ14mm。
证书产品明细内容示例如表6。
                         表6  证书产品明细内容示例
	示例
	产品
单元
	企业申请内容
	实地核查结果
	检验报告
内容
	确认证书产品许可范围

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	轴承钢圆钢及盘条
炼钢：生产线A：炼钢厂，关键设备A：2座氧气顶底复吹转炉（公称容量：100t）；
轧钢：生产线A：特棒厂，关键设备A：Φ550热轧圆钢生产线1条，级别规格：高级优质钢 Φ10～Φ100mm
	合格
	产品级别：高级优质钢；批次规格：两批且直径不同。
	轴承钢圆钢及盘条
炼钢：生产线A：炼钢厂，关键设备A：2座氧气顶底复吹转炉（公称容量：100t）；
轧钢：生产线A：特棒厂，关键设备A：Φ550热轧圆钢生产线1条，级别规格：高级优质钢 Φ14～Φ80mm； 

	2
	轴承钢钢管
	轴承钢钢管
轧钢：生产线A：冷拔车间，级别规格：高级优质钢 Φ1.0～Φ20×1.5～8.0 mm。
	合格
	产品级别：高级优质钢；批次规格：两批且直径或壁厚不同。
	轴承钢钢管
轧钢：生产线A：冷拔车间，级别规格：高级优质钢Φ5.0～Φ14×1.5～8.0 mm。

	3
	轴承钢钢丝
	轴承钢钢丝
轧钢：生产线A：冷拔车间，规格：Φ5.0～Φ14mm。
	合格
	批次规格：两批且直径不同。
	轴承钢钢丝
轧钢：生产线A：冷拔车间，规格：Φ5.0～Φ14mm。


注：最终发证范围按同时满足实地核查和产品检验的合格范围确定。
[bookmark: _Toc524346549]第七章  附则
第19条 轴承钢材产品审查部联系方式
全国工业产品生产许可证办公室轴承钢材产品审查部设在国家钢铁产品质量监督检验中心
    地    址： 北京市海淀区高梁桥斜街13号
邮政编码：100081
电    话：010-62182862，010-62182736
传    真：010-62182864
电子信箱：songzhimin@ncschina.com   xupeng@ncschina.com
联 系 人： 宋志敏  许鹏
第20条 本实施细则由国家市场监督管理总局负责解释。
第21条 [bookmark: _Toc262641430]本实施细则自2018年XX月XX日起实施，原《轴承钢材产品生产许可证实施细则》作废。
[bookmark: _Toc501011474]

[bookmark: _Toc524346550]附件1
[bookmark: _Toc524346551]轴承钢材产品检验项目及检验要求
表1  轴承钢材产品生产许可证轴承钢圆钢及盘条检验项目、依据标准
	序号
	检验项目
	检验依据标准及条款
	检验方法依据标准及条款

	1
	化学成分
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.1
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.2.1

	2
	氧含量
（直径大于5mm）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.1
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.2.2

	3
	硬度
（球化退火或软化退火钢材适用且直径大于5mm）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.4
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.3

	4
	非金属夹杂物
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.8
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.7

	5
	脱碳层
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.9
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.8

	6
	显微组织
（球化退火钢材适用）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.10
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.9

	7
	碳化物网状
（球化退火、软化退火、热轧或锻制钢材适用）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.10.1

	8
	碳化物带状
（热轧或锻制、热轧或锻制软化或球化退火、冷拉钢材适用）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.10.2

	9
	碳化物液析
（热轧或锻制、热轧或锻制软化或球化退火、冷拉钢材适用）
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.11
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.10.3

	10
	显微孔隙
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》6.12
	GB/T 18254-2016
《高碳铬轴承钢》7.11


注：1.标准一经修订，检验机构自标准实施之日起按新标准进行检验。


表2  轴承钢材产品生产许可证轴承钢钢管检验项目、依据标准
	序号
	检验项目
	检验依据标准及条款
	检验方法依据标准及条款

	1
	化学成分
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.1
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.1

	2
	氧含量
（壁厚大于5mm）
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.1
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.1

	3
	硬度（壁厚大于5mm）
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.4
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	4
	显微组织
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.6
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	5
	碳化物网状
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	6
	碳化物带状
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	7
	碳化物液析
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.7
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	8
	非金属夹杂物
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.8
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	9
	脱碳层
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.9
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4

	10
	显微孔隙
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》5.10
	YB/T 4146-2016
 《高碳铬轴承钢无缝钢管》6.4


注：1.标准一经修订，检验机构自标准实施之日起按新标准进行检验。



表3  轴承钢材产品生产许可证轴承钢钢丝检验项目、依据标准
	序号
	检验项目
	检验依据标准及条款
	检验方法依据标准及条款

	1
	化学成分
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.1
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.3

	2
	氧含量
（直径大于5mm）
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.1
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.3

	3
	拉伸试验
（退火、轻拉或磷化轻拉且直径不大于10mm）
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.1、6.5.2
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.6

	4
	布氏硬度
（退火、轻拉或磷化轻拉且直径大于10mm）
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.1、6.5.2
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	5
	淬火硬度
（直径大于5mm）
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.5.4
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	6
	显微组织
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.1
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	7
	碳化物网状
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.3
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	8
	碳化物液析
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.2
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	9
	非金属夹杂物
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.6
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	10
	脱碳层
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.5
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8

	11
	显微孔隙
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》6.6.4
	GB/T 18579-2001
《高碳铬轴承钢丝》7.8



注：1.标准一经修订，检验机构自标准实施之日起按新标准进行检验。


[bookmark: _Toc524346552]附件2

[bookmark: _Toc524346553][bookmark: _Toc501011475]企业核查时准备书面材料清单


附件2-1企业生产轴承钢材产品主要工艺流程图
附件2-2企业生产轴承钢材产品生产设施和检验设施表
附件2-3企业生产轴承钢材产品生产场所示意图
附件2-4企业生产轴承钢材产品生产设备表
附件2-5企业生产轴承钢材产品检验设备表
附件2-6企业生产轴承钢材产品关键件明细表
附件2-7关键岗位专业技术人员表
附件2-8产品技术文件和工艺文件清单





企业名称：                          （盖章）

企业代表签字：                   年  月  日

审查组确认签字：                 年  月  日



本清单内所有书面材料经现场实地核查确认后企业加盖骑缝章。
[bookmark: _Toc524346554]
附件2-1
[bookmark: _Toc524346555][bookmark: _Toc451938801]企业生产轴承钢材产品主要工艺流程图
第页共页
	企业申请填写内容

	企业名称
	
	填写日期
	

	产品单元
	

	工艺流程图
（企业填写）
	（以框图+箭头方式表述企业生产该产品的实际工艺流程、并以“★”在相应的框图上表示关键工序、质量控制点、特殊过程）：




注：1. 如产品单元生产方式不同均应分别绘制；2. 如采用非典型工艺的企业，应提交采用非典型工艺的说明：明示所采用的工艺流程、设备工装、加工制作方法等情况，陈述与典型工艺的主要差异（如有）。

[bookmark: _Toc524346556]附件2-2
[bookmark: _Toc524346557][bookmark: _Toc451938803]企业生产轴承钢材产品生产设施和检验设施表
	序号
	产品单元
	生产设施名称
	设施特征及用途描述
	备注

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


注：企业多场所的均应填写。







[bookmark: _Toc524346558]
附件2-3
[bookmark: _Toc524346559][bookmark: _Toc451938805]企业生产轴承钢材产品生产场所示意图
第  页 共  页
	企业名称
	
	填写日期
	

	生产地址
	

	（生产场所示意图，应标明其相邻特征道路、建筑物或单位方位、距离等）





















注：多场所的均应分别绘制，同场所有多条生产线的应分别注明。
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[bookmark: _Toc524346560]附件2-4
[bookmark: _Toc524346561][bookmark: _Toc451938807]企业生产轴承钢材产品生产设备表

	序号
	产品单元
	生产设备、工艺装备名称
	规格型号
	设备编号
	备注

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	



注：多场所的均应填写，并在备注中注明生产场所。

[bookmark: _Toc524346562]
附件2-5
[bookmark: _Toc524346563][bookmark: _Toc451938809]企业生产轴承钢材产品检验设备表

	序号
	产品单元
	检验项目
	依据标准及条款
	检验设备名称
	设备规格型号
	设备编号
	精度或测量范围
	备注

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	



注：多场所的均应填写，并在备注中标明生产场所。



[bookmark: _Toc524346564]附件2-6
[bookmark: _Toc524346565][bookmark: _Toc451938811]企业生产轴承钢材产品关键原材料明细表

	名    称
	执行标准
	技术要求
	生产方式

	
	
	
	□自产  □采购

	
	
	
	□自产  □采购

	
	
	
	□自产  □采购


注：按单元填写本表，如两个单元产品填写的内容完全相同，可合填写1张。










[bookmark: _Toc524346566]附件2-7
[bookmark: _Toc524346567][bookmark: _Toc451938813]关键岗位专业技术人员表
	序号
	姓  名
	性别
	岗位
	职务/职称
	学历
	所学专业
	身份证号
	备注

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	


填表说明：最高管理者、质量负责人、主要技术人员、检验人员、关键工序（质量控制点、特殊过程）操作工等，均应列入此表。

[bookmark: _Toc524346568]附件2-8
[bookmark: _Toc451938815][bookmark: _Toc524346569]产品技术文件和工艺文件清单
	序号
	产品单元
	技术文件/工艺文件名称
	文件编号
	备注

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	

	
	
	
	
	


注：企业根据本公司制定的文件管理规定按实际情况填写，审查组现场核实。
[bookmark: _Toc262641432][bookmark: _Toc524346570]
附件3 




[bookmark: _Toc524346571]轴承钢材产品生产许可证
企业实地核查办法





企业名称：                                   

生产地址：                                   

产品名称：                                   

产品单元：                                   










国家市场监督管理总局


应 用 说 明

1. 本办法核查内容分为5大部分17条23款，应逐条款进行核查，并根据其满足程度和相关条款“备注”栏中给出的认定原则分别作出符合、不符合、建议改进。
2. 凡涉及到企业申请材料真实性、符合性问题的，均应判为不符合。
3. 凡涉及到企业的生产设施、生产设备、检验设备、关键岗位技术操作专门人员等缺失问题的，或存在系统性、区域性、严重性问题的，均应判相关条不符合。
4. 每款核查内容逐个判断，并在对应的“是”或“否”的选项框中打“√”，凡在“否”的选项框中打“√”的，均须填写详细的不符合事实。
5．核查结论的确定原则：经核查17条均未发现不符合，核查结论为合格。否则核查结论为不合格。
6. 审查组依据本办法对企业实地核查后，填写《生产许可证企业实地核查报告》和《企业实地核查不符合项和改进项汇总表》。



	1
	申请材料

	1.1
	营业执照
	1）申请书填写的住所与营业执照是否一致。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	1.经营范围是广义的概念，可按行业或大类分，只要含盖申请许可证产品即可。
2. 1）～2）款，若为填写错误允许勘误，此类情况不作为不符合。
3.除填写、打印错误判不符合。

	
	
	2）实际生产地址与申请书填写的是否一致。
	 是； 否：
	
	

	
	
	3）实际生产地址与工商管理部门登记的是否一致（实际生产地址应与营业执照住所同地址，若不同，该生产地址应工商登记或备案）；经营范围是否涵盖申请许可证产品；是否在有效期限内。
	 是； 否：
	
	

	1.2
	检验报告
	4）企业申请时提交的合格的产品检验报告的出具机构是否获得检验检测机构资质认定，认定的检验范围是否包含本细则要求的产品标准和检验标准，且在有效期内；检验报告的检验项目是否覆盖本细则规定的产品检验项目。
	 是； 否； 
	 符合
 不符合
	1.企业应提供检验检测机构有效的资质认定证书及其附件；
2.检验检测机构资质认定证书失效（检验检测报告签发时），或者检测能力未覆盖本实施细则规定的产品检验项目，则判不符合。

	1.3
	产业政策
	5）国家产业政策要求的建设项目的有效审批文件、核准文件、备案文件，不存在国家明令淘汰的生产设备、生产工艺和产品。
	 是； 否；  不适用：
	 符合
 不符合
	如果产品不涉及产业政策，此为不适用。

	2
	人员能力

	2.1
	技术人员
	6）是否熟悉所申请的产品标准。
	 是； 否
	 符合
 不符合
 建议改进
	核查内容6）为否，应判不符合。

	
	
	7）是否具有相关产品专业技术知识。
	 是； 否
	
	

	2.2
	检验人员
	8）现场观察检验人员进行进货检验、过程检验、出厂检验，检验人员是否能够熟练操作，其操作是否符合检验规程，并正确作出判断。
	 是； 否
	 符合
 不符合
 建议改进
	1.如果国家对检验人员资质有要求的，应获得相应资质。
2．检验人员操作均不正确，则判不符合。

	2.3
	操作工人
	9）现场核查每一关键工序、质量控制点、特殊过程实际生产操作情况，工人是否能熟练的操作，其操作是否符合技术工艺文件的规定。
	 是； 否
	 符合
 不符合
 建议改进
	关键工序、质量控制点、特殊过程工人操作均不正确，则判不符合。

	3
	生产和检验设施设备

	3.1
	基础设施
	10）是否具备满足其生产、检验所需的工作场所和设施，并运行正常。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	1.对照细则、企业设备档案及现场进行核对并观察设备运行状况，若其中一台设备不符合则为否。
2.判否为不符合。

	3.2
	设备工装
	11）企业是否具有《细则》表4-1规定、与其生产产品、生产工艺及生产方式相适应的生产设备和工艺装备；其性能和精度应能满足生产合格产品的要求，并运行正常。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	

	3.3
	检验设备
	12）企业是否具有《细则》表4-2规定、与其生产产品、生产工艺及生产方式相适应的采购关键件进货检验、生产过程检验、成品出厂检验所需的检验仪器设备；其性能和精度应能满足相关标准规定的检验要求；并在检定或校准有效期内使用。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	1.对照细则、企业设备档案及现场进行核对并观察仪器设备运行状况，若其中一台仪器设备不符合则为否。
2.判否为不符合。

	4
	技术文件

	4.1
	工艺流程
	13）工艺流程图是否与其生产实际相吻合。
	 是； 否：
	
 符合
 不符合
 建议改进
	核查内容14）为否，可判为建议改进。

	
	
	14）是否标明关键工序、质量控制点、特殊过程（适用时）。
	 是； 否：
	
	

	4.2
	技术工艺文件
	15） 对于本办法4.1中识别和确认的关键工序、质量控制点、特殊过程，现场核查每一关键工序、质量控制点、特殊过程，是否编制有相关技术工艺文件。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
 建议改进
	所有关键工序、质量控制点、特殊过程均无技术工艺文件，则判不符合。 

	
	
	16）技术工艺文件是否明确了具体的控制参数，其参数是否进行适宜的验证并正确（须贯彻执行产品标准）。
	 是； 否：
	
	

	4.3
	检验文件
	17）是否对采购重要原材料和关键零部件进货检验（或验证）、自制关键零部件检验等生产过程检验、整机出厂检验作出规定。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
 建议改进
	核查内容17）和18）款均为“否”，则结论为不符合。

	
	
	18）是否编制了检验规程，其内容是否完整正确（应包括检验频次、检验样品数、抽样方式、检验项目、检验方法、检验步骤、检验结果判定及处理）。
	 是； 否：
	
	

	5
	生产过程控制

	5.1
	生产
记录
	19）是否对冶炼工序、轧钢工序、精整工序和热处理工序等进行如实的记录。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	对于出现未做记录及记录多处不全的则为否，判为不符合

	5.2
	进货检验
	20）采购重要原材料是否按规定进行检验，检验记录应完整、规范并符合相关标准的规定。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
 建议改进
	检验记录不完整、不规范的情况，为否，则结论为建议改进。

	5.3
	过程检验
	21）生产过程中的关键技术指标是否按规定进行检验，并保留检验记录。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
 建议改进
 此项不适用
	对于出现未做记录及记录多处不全的则为否，判为不符合

	5.4
	出厂检验
	22）成品出厂是否按规定进行出厂检验，检验记录应完整、规范并符合相关标准的规定。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	出厂检验应符合相关标准的规定。

	5.5
	不合格品控制
	23）是否对不合格品的控制和处置作出明确规定并执行到位。
	 是； 否：
	 符合
 不符合
	对不合格品的控制和处置未作出明确规定的，判为不符合



	序号
	核查
项目
	核查内容和要点
	核查情况
	结论
	备注
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[bookmark: _Toc524346572][bookmark: _Toc262641433]附件4 
[bookmark: _Toc524346573]企业实地核查不符合和建议改进条款汇总表
企业名称：                                       产品单元：
	序号
	条款号
	不符合程度
	事实描述

	
	
	在选框中打“√”
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	
	
	 不符合
 建议改进
	

	审查组组长(签字)：                   
年   月   日
	
企业代表签字：




企业公章
年   月    日






[bookmark: _Toc524346574]附件5
生产许可证企业实地核查报告
	企业名称：
	生产地址：
	邮编：

	产品名称： 
	联系人：
	电话：
	传真：

	产品单元：

	核查
结论
	审查组根据《轴承钢材产品生产许可证实施细则》，于        年    月    日至       年    月__ _日对该企业进行了核查，共计核查出：
符合_____条、不符合      条、建议改进     条。
其他情况说明：                                                     
经综合评价，本审查组对该企业的核查结论是：                   。（注：核查结论填写：合格或不合格）

	审查组成员
	姓名（签字）
	单    位
	职务(组长、组员)
	核查分工（条款）
	审查员证书编号

	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	

	企业负责人签字
	
	企业（盖章）                     年    月    日



观察员(签字，如有)：                     年    月    日                   审查组织单位(章)：                      年    月    日  
注：“其他情况说明”栏中填写的内容为：企业存在不符合法律法规等有关规定，且不能体现在实地核查记录中的情况，如企业存在因非不可抗力原因拖延或拒绝核查的情况等。



[bookmark: _Toc461207087][bookmark: _Toc461207061][bookmark: _Toc524346575][bookmark: _Toc262641436]附件6
[bookmark: _Toc524346576]本实施细则与旧版细则主要内容对比表
	序号
	产品单元（旧版）
	产品单元（新版）
	产品标准（旧版）
	产品标准（新版）
	说明

	1
	轴承钢圆钢及盘条
	轴承钢圆钢及盘条
	GB/T 18254-2002《高碳铬轴承钢》
YB/T 4101-1998《铁路货车滚动轴承用冷拉轴承钢》
YB/T 4100-1998《铁路货车滚动轴承用渗碳轴承钢》
	GB/T 18254-2016《高碳铬轴承钢》
	删减、更新产品标准

	2
	轴承钢钢管
	轴承钢钢管
	GB/T 18254-2002《高碳铬轴承钢》
YB/T 4146-2006《高碳铬轴承钢无缝钢管》
	YB/T 4146-2016《高碳铬轴承钢无缝钢管》
	删减、更新产品标准

	3
	轴承钢钢丝
	轴承钢钢丝
	GB/T 18579-2001《高碳铬轴承钢丝》
	GB/T18579-2001《高碳铬轴承钢丝》
	不变





