附件2
承压类特种设备生产单位资格人员要求和依据
一、锅炉
	单位
资格
	资格人员基本要求
	资格人员专项要求
	依据

	制造A级
	1、工程技术人员比例不少于本企业职工数的10%

2、足够数量且能满足制造需要的锅炉和焊接专业技术人员

3、持证无损检测人员和无损检测项目、持证焊工人数和焊接项目都应能满足实际产品的制造需要。

4、制造锅炉的各个环节有相关责任工程师负责
	1配备有足够的标准化、计量和专职检验人员。

2、无损检测持证人员中具有RT和UT高级持证人员，RT、UT、MT、PT等方法均具有中级持证人员。无损检测分包时，上述项目中可不包含RT、UT中级持证人员

3、持证焊工人数及项目应满足制造需要，一般不少于50人·项
	锅炉压力容器制造许可条件（国质检锅[2003]194 号）

	制造B级
	
	1、配备有足够的专职检验技术人员

2、无损检测持证人员中RT中级人员应不少于2人·项，UT中级人员应不少于2人·项。若无损检测分包时，RT、UT中级人员应至少各有1人·项。

3、持证焊工人数及项目应满足制造需要，一般不少于30人·项。
	锅炉压力容器制造许可条件（国质检锅[2003]194 号）

	制造C级
	1、工程技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人

2、足够数量且能满足制造需要的锅炉和焊接专业技术人员

3、持证无损检测人员和无损检测项目、持证焊工人数和焊接项目都应能满足实际产品的制造需要。

4、制造锅炉的各个环节有相关责任工程师负责
	1.应配备有足够的专职检验技术人员。

2.无损检测持证人员中应不少于2名RT中级人员。若无损检测分包时，RT中级人员至少有1名。

3.持证焊工人数及项目应满足制造需要，一般不少于20人·项。
	锅炉压力容器制造许可条件（国质检锅[2003]194 号）

	制造D级
	
	1.无损检测持证人员中至少有1名RT中级人员。

2.持证焊工人数及项目应满足制造需要，一般不少于10人·项。
	锅炉压力容器制造许可条件（国质检锅[2003]194 号）

	安装改造1级
	1、 工程技术人员至少15人，其中至少8人具有工程师以上技术职称。

2、 焊工至少20人，其中氩弧焊至少10人，管材6G项目至少4人,板材3G项目至少2人,管材6FG项目至少3人。

3、 II级无损检测人员RT 至少5人，UT至少2人， MT或PT至少2人，无损检测业务外协的，RT 至少1人

4、 管工、钳工至少8人

5、 电工至少5人

6、 起重工至少4人

7、持有锅炉操作证的调试人员若干
	锅炉安装改造单位监督管理规则（TSG  G3001—2004）

	安装改造2级
	1、工程技术人员至少8人，其中至少4人具有工程师以上技术职称。

2、焊工至少10人，其中氩弧焊至少5人，管材6G项目至少2人,板材3G项目至少1人,管材6FG项目至少2人。

3、II级无损检测人员RT 至少3人，UT至少2人， MT或PT至少1人，无损检测业务外协的，MT或PT至少1人

4、管工、钳工至少6人

5、电工至少4人

6、起重工至少1人

7、持有锅炉操作证的调试人员至少2人
	锅炉安装改造单位监督管理规则（TSG  G3001—2004）

	安装改造3级
	1、工程技术人员至少3人，其中至少1人具有工程师以上技术职称。

2、焊工至少4人，其中氩弧焊至少2人，管材6G项目至少2人,管材6FG项目至少1人。

3、II级无损检测人员RT 至少2人，无损检测业务外协的，可不要求。 

4、管工、钳工至少5人

5、电工至少2人

6、起重工至少2人

7、持有锅炉操作证的调试人员至少1人
	锅炉安装改造单位监督管理规则（TSG  G3001—2004）


二、压力容器
	单位
资格
	资格人员基本要求
	资格人员专项要求
	依据

	设计A级
	1、专职设计人员总数一般不少于10名，其中设计审批人员不少于2名，A4级压力容器设计单位，根据其实际工作量,专职设计人员数量可以适当降低。
	
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）

	设计C级
	1、专职设计人员总数一般不少于10名，其中设计审批人员不少于2名。
	
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）

	设计D级
	1、专职设计人员总数一般不少于5名，其中审批人员不少于2名。
	
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）


	设计SAD级
	1、专职设计人员，除满足A级、C级或D级设计单位的人员要求外，其中专职分析设计人员一般不少于3名，专职SAD级压力容器设计审批人员不少2名。
	
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）

	制造A1级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于8名持证焊工，且应具备至少3项合格项目(非焊接容器除外)。

2、 至少应具有RT（或UT、MT、PT）高级无损检测责任人员1人。

3、 应具有中、高级机加工人员至少2人。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造A2级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于10名持证焊工，且具备至少4项合格项目。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各3人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。

3、 具备可操作起重能力不小于20吨的吊车的起重机械操作人员。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造A3级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人；具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于10名持证焊工，且具备至少4项合格项目。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各3人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造A4级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人；具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造A5级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人；具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于8名持证焊工，且应具备至少3项合格项目(非焊接容器除外)。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。

3、 具有中级（或以上）持证电工至少2人。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造B1级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、至少应具有UT或MT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造B2级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人；具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于8名持证焊工，且应具备至少3项合格项目(非焊接容器除外)。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造B3级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的5%，且不少于5人；具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于8名持证焊工，且应具备至少3项合格项目(非焊接容器除外)。

2、 需要进行无损检测的，应分别符合B1或B2级许可企业无损检测人员数量和级别的要求，即：至少应具有UT或MT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书；或具有RT和UT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造C1级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于10名持证焊工，且具备至少4项合格项目。

2、 至少应具有RT（或UT）高级无损检测责任人员1人，有RT和UT中级人员各2人·项。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造C2级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于10名持证焊工，且具备至少4项合格项目。

2、 至少应具有RT（或UT）高级无损检测责任人员1人，有RT和UT中级人员各2人·项。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造C3级
	1、 技术人员比例不少于本企业职工数的10%，且具有与所制造压力容器产品相关的专业技术人员。

2、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

3、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

4、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于10名持证焊工，且具备至少4项合格项目。

2、 至少应具有RT（或UT）高级无损检测责任人员1人，有RT和UT中级人员各2人·项。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造D1级
	1、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

2、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。

3、 委托外企业进行压力容器无损检测的，应按照许可级别，配备相应的高、中级无损检测责任人员；由本企业负责压力容器无损检测的，应具备相应的无损检测作业人员。
	1、 具有不少于6名持证焊工，且具备至少2项合格项目。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	制造D2级
	1、 具有满足制造需要的，且具备相应资格条件的持证焊工。

2、 具有满足压力容器制造要求的组装人员。
	1、 具有不少于6名持证焊工，且具备至少2项合格项目。

2、 至少应具有RT和UT中级人员各2人·项，无损检测责任人员应具有中级资格证书。
	《锅炉压力容器制造许可条件》（国质检锅[2003]194 号）

	安装改造维修1级（安装改造维修）
	1、有与压力容器安装、改造、维修相适应，并具有一定的安装、改造、维修经验的专业技术人员和技术工人。
	1、 至少具备安装（起重）或者化工机械、焊接（金属材料）、无损检测、电器、仪表、防腐等专业技术员以上（含技术员）职称的人员6名，其中具有中级以上（含中级）职称的人员不少于3名。
2、 至少具备持证焊工8名，其中氩弧焊焊接人员和埋弧自动焊焊接人员均不少于2名；且持证焊工中具有Ⅱ类以上（含Ⅱ类）材料试件合格项目的人数不少于50%，其中合格项目试件位置为管材2G、5G的不少于5名，试件位置为板材2G、3G的不少于5名，试件位置为管板5FG的不少于2名。

3、 至少具备RT、UT、MT或PT人员（Ⅱ级）1名；无损检测工作分包时，本单位至少要有1名RTⅡ级以上（含RTⅡ级）或者UTⅡ级（含UTⅡ级）无损检测人员负责此项工作的质量管理。

4、 至少具备铆工、管工、钳工10人，电工2人，起重机械操作人员3人。
	《压力容器安装改造维修许可规则》（TSG R3001-2006）

	安装改造维修1级（安装）
	1、有与压力容器安装、改造、维修相适应，并具有一定的安装、改造、维修经验的专业技术人员和技术工人。
	1、 至少具备安装（起重）或者化工机械、焊接（金属材料）、无损检测、电器、仪表、防腐等专业技术员以上（含技术员）职称的人员5名，其中具有中级以上（含中级）职称的人员不少于2名。
2、 至少具备持证焊工4名，其中氩弧焊焊接人员或埋弧自动焊焊接人员不少于2名；且持证焊工中具有Ⅱ类以上（含Ⅱ类）材料试件合格项目的人数不少于50%，其中合格项目试件位置为管材5G的不少于2名，试件位置为板材3G的不少于2名，试件位置为管板5FG的不少于1名。

3、 至少具备RT、UT、MT或PT人员（Ⅱ级）1名；无损检测工作分包时，本单位至少要有1名RTⅡ级以上（含RTⅡ级）或者UTⅡ级（含UTⅡ级）无损检测人员负责此项工作的质量管理。

4、 至少具备铆工、管工、钳工6人，电工2人，起重机械操作人员3人。
	《压力容器安装改造维修许可规则》（TSG R3001-2006）

	安装改造维修2级（维修）
	1、有与压力容器安装、改造、维修相适应，并具有一定的安装、改造、维修经验的专业技术人员和技术工人。
	1、 至少具备安装（起重）或者化工机械、焊接（金属材料）、无损检测、电器、仪表、防腐等专业技术员以上（含技术员）职称的人员6名，其中具有中级以上（含中级）职称的人员不少于3名。
2、 至少具备持证焊工8名，其中氩弧焊焊接人员和埋弧自动焊焊接人员均不少于2名；且持证焊工中具有Ⅱ类以上（含Ⅱ类）材料试件合格项目的人数不少于50%，其中合格项目试件位置为管材2G、5G的不少于5名，试件位置为板材2G、3G的不少于5名，试件位置为管板5FG的不少于2名。

3、 至少具备RT、UT、MT或PT人员（Ⅱ级）1名；无损检测工作分包时，本单位至少要有1名RTⅡ级以上（含RTⅡ级）或者UTⅡ级（含UTⅡ级）无损检测人员负责此项工作的质量管理。

4、 至少具备铆工、管工、钳工10人，电工2人，起重机械操作人员3人。
	《压力容器安装改造维修许可规则》（TSG R3001-2006）

	安装改造维修1级（车用燃气气瓶安装）
	1、有与压力容器安装、改造、维修相适应，并具有一定的安装、改造、维修经验的专业技术人员和技术工人。
	1、 至少具备安装（起重）或者化工机械、焊接（金属材料）、无损检测、电器、仪表、防腐等专业技术员以上（含技术员）职称的人员3名，其中具有中级以上（含中级）职称的人员不少于1名。
2、 至少具备持证焊工1名。
3、 至少具备铆工、管工、钳工4人，电工2人，起重机械操作人员1人。

4、 至少具备专职检查人员2名。
	《压力容器安装改造维修许可规则》（TSG R3001-2006）、《关于进一步完善锅炉压力容器压力管道安全监察工作的通知》(国质检特函[2007]402号)


三、气瓶
	单位
资格
	资格人员要求
	依据

	充装（永久气体气瓶）
	1、 至少具备永久气体气瓶充装（P1）人员3名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	充装（液化气体气瓶）
	1、 至少具备液化气体气瓶充装（P2）人员3名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	充装（溶解乙炔气瓶）
	1、 至少具备溶解乙炔气瓶充装（P3）人员3名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	充装（液化石油气瓶）
	1、至少具备液化石油气瓶充装（P4）人员3名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	充装（车用气瓶）
	1、至少具备车用气瓶充装（P5）人员3名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	充装（移动式压力容器）
	1、至少具备移动式压力容器充装（R2）人员4名。
	《广东省质监局印发〈广东省质量技术监督局关于气瓶（移动式压力容器）充装单位的许可与监督办法〉的通知》（粤质监〔2013〕32号）

	检验（PD1无缝气瓶定期检验）
	1、 气瓶检验员2名。

2、 相关专业工程师或压力容器检验师1名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）

	检验（PD2焊接气瓶定期检验）
	1、 气瓶检验员2名。

2、 RT（Ⅱ级）人员1名。

3、 相关专业工程师或压力容器检验师1名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）

	检验（PD3液化石油气钢瓶定期检验）
	1、 气瓶检验员2名。

2、 RT（Ⅱ级）人员1名。

3、 相关专业工程师或压力容器检验师1名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）

	检验（PD4溶解乙炔气瓶定期检验）
	1、 气瓶检验员2名。

2、 RT（Ⅱ级）人员1名。

3、 相关专业工程师或压力容器检验师1名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）

	检验（PD5特种气瓶（缠绕、低温、车载等）定期检验）
	1、 气瓶检验员2名。

2、 RT（Ⅱ级）、UT（Ⅱ级）、PT（Ⅱ级）人员各2人项。
3、 相关专业工程师或压力容器检验师1名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）

	检验（PJ1各类气瓶监督检验）
	1、 气瓶检验员3名。

2、 RT（Ⅱ级）、UT（Ⅱ级）、PT（Ⅱ级）人员各2名。
3、 压力容器检验师2名。
	《特种设备检验检测机构核准规则》（TSG Z7001-2004）


四、压力管道
	单位
资格
	资格人员要求
	依据

	设计GA1、GC1、GD1级
	1、 各级专职设计人员必须有相应的设计业绩，总人数不少于10人，其中审批人员不少3人。

2、 审批人员数额一般不超过总设计人数的30%。

有经过专业培训的压力管道选材设计和应力分析校核人员。
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）

	设计GB类、GA2、GC2、GC3、GD2级
	1、 专职设计人员必须有相应的设计业绩，总人数不少于7人，其中审批人员不少于2人。

2、 审批人员数额一般不超过总设计人数的30%。

有经过专业培训的压力管道选材设计和应力分析校核人员。
	《压力容器压力管道设计许可规则》（TSG R1001-2008）

	制造-聚乙烯及聚乙烯复合管材、管件类
	1、 技术人员占全职员工人数比例≥8%至15%。

至少有高分子专业1-2人。
	《压力管道元件制造许可规则》（TSG D2001-2006）

	安装GA1甲
	1、 持证焊工总数不少于200人，其中自动焊焊工不少于60人,半自动焊焊工及手工焊焊工不少于140人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于200人，试件位置代号为5GX的不少于140人。

2、 至少具备RT（Ⅲ级）4人、RT(Ⅱ级)10人、UT（Ⅲ级）2人、UT(Ⅱ级)6人、MT(Ⅱ级)3人、PT(Ⅱ级)3人，且总数不少于30人项。

3、 至少具备检验人员20人，管工100人，热处理工6人，起重机械操作人员20人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GA1乙
	1、 持证焊工总数不少于40人，其中半自动焊焊工及手工焊焊工不少于40人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于40人，试件位置代号为5GX的不少于20人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)4人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)1人、PT(Ⅱ级)1人，且总数不少于8人项。

3、 至少具备检验人员6人，管工40人，热处理工4人，起重机械操作人员4人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GA2
	1、 持证焊工总数不少于12人，其中半自动焊焊工及手工焊焊工不少于12人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于12人，试件位置代号为5GX的不少于8人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)1人、MT(Ⅱ级)1人，且总数不少于4人项。

3、 至少具备检验人员3人，管工24人，热处理工2人，起重机械操作人员2人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GB1
	1、 持证焊工总数不少于15人，其中氩弧焊焊工不少于5人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为6G的不少于2人，试件位置代号为6FG的不少于2人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于4人项。

3、 至少具备检验人员2人，电工2人，管工30人，起重机械操作人员2人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GB1级-PE专项
	1、 持证焊工总数不少于6人，其中氩弧焊焊工不少于1人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为6G的不少于1人，试件位置代号为6FG的不少于1人。

2、 至少具备检验人员2人，电工2人，管工6人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GB2（1）级
	1、 持证焊工总数不少于15人，其中氩弧焊焊工不少于5人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为6G的不少于2人，试件位置代号为6FG的不少于2人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于4人项。

3、 至少具备检验人员2人，电工2人，管工30人，起重机械操作人员2人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GB2（2）级
	1、 持证焊工总数不少于6人，其中氩弧焊焊工不少于2人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于2人，试件位置代号为6G的不少于1人，试件位置代号为6FG的不少于1人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于2人项。

3、 至少具备检验人员2人，电工1人，管工10人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GC1级
	1、 持证焊工总数不少于50人，其中氩弧焊焊工不少于20人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于20人，试件位置代号为6G的不少于4人，试件位置代号为5FG的不少于4人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)4人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于8人项。

3、 至少具备检验人员6人，电工6人，管工60人，起重机械操作人员6人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GC2级
	1、 持证焊工总数不少于10人，其中氩弧焊焊工不少于4人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为6G的不少于2人，试件位置代号为5FG的不少于2人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)4人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于2人项。
3、 至少具备检验人员2人，电工2人，管工8人，起重机械操作人员2人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GC3级
	1、 持证焊工总数不少于4人，其中氩弧焊焊工不少于2人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于2人，试件位置代号为6G的不少于1人，试件位置代号为5FG的不少于1人。

2、 至少具备检验人员1人，电工1人，管工4人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GD1级
	1、 持证焊工总数不少于50人，其中氩弧焊焊工不少于20人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于20人，试件位置代号为6G的不少于4人，试件位置代号为5FG的不少于4人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)4人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于8人项。
3、 至少具备检验人员6人，电工6人，管工60人，起重机械操作人员6人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	安装GD2级
	1、 持证焊工总数不少于15人，其中氩弧焊焊工不少于5人；钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为6G的不少于2人，试件位置代号为5FG的不少于2人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人，且总数不少于6人项。
3、 至少具备检验人员6人，电工6人，管工60人，起重机械操作人员6人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	管道带压封堵甲级
	1、 持证焊工总数不少于20人，其中钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于10人，试件位置代号为5GX的不少于4人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人。
3、 至少具备检验人员3人，电工4人，管工8人，起重机械操作人员6人，持证封堵操作工40人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）

	管道带压封堵乙级
	1、 持证焊工总数不少于10人，其中钢管焊接合格项目的试件位置代号为5G、2G的不少于4人，试件位置代号为5GX的不少于2人。

2、 至少具备RT(Ⅱ级)2人、UT(Ⅱ级)2人、MT(Ⅱ级)或 PT(Ⅱ级)2人。
3、 至少具备检验人员1人，电工1人，管工4人，起重机械操作人员3人，持证封堵操作工10人。
	《压力管道安装许可规则》(TSG D3001-2009）


