
 

 

 

 

 

 

 

中化装协字[2025]34 号 

关于印发《压力容器（含气瓶）制造单位工艺责任工程师 

培训考核管理办法》的通知 
 

有关单位： 

根据承压类特种设备（含压力容器制造、锅炉制造、压力管道元件制造

及压力管道安装等，以下简称承压类特种设备）行业需要，中国化工装备协

会结合多年来压力容器（含气瓶）制造单位工艺责任工程师培训考核工作成

效，对原《压力容器制造单位工艺责任工程师培训考核管理办法》进行了修

订，现将修订后的《压力容器（含气瓶）制造单位工艺责任工程师培训考核

管理办法》予以印发。 

本办法自印发之日起实施。 

附件：压力容器（含气瓶）制造单位工艺责任工程师培训考核管理办法 

 

 

 

2025年 6 月 25日 

 

 

 

 



附件： 

压力容器（含气瓶）制造单位工艺责任工程师 

培训考核管理办法 

 

第一章  总  则 

第一条  应会员单位的要求及行业需要，中国化工装备协会决定对压力容器（含气瓶）

制造单位工艺责任工程师进行培训考核，以加强压力容器（含气瓶）制造单位的质量管理，

提高工艺责任工程师的素质，确保压力容器（含气瓶）的制造质量。为此，特制定本办法。 

    第二条  参加工艺责任工程师培训的人员，应按本办法经培训、考核合格取得工艺责

任工程师合格证书（以下简称证书）。 

    第三条  申请或已取得制造单位许可证的单位，均可以推荐人选进行培训考核。 

第四条  工艺责任工程师申请与被批准的合格级别，应与本单位申请或取得的制造资

格相符。 

第五条  合格证书有效期为四年。 

第二章  工艺责任工程师的条件和职责 

第六条  工艺责任工程师的基本条件 

根据 TSG 07-2019《特种设备生产和充装单位许可规则》及附件 B《锅炉生产单位许

可条件》、附件 C《压力容器生产单位和移动式压力容器充装单位许可条件》、附件 D《气

瓶生产和充装单位许可条件》、附件 E《压力管道生产单位许可条件》、附件 F《安全附

件生产单位许可条件》规定质量保证体系人员任职条件如下： 

1、A1、A2、A3、A6、C1、C2级压力容器制造单位工艺责任工程师必须由本单位从事

技术工作或技术管理工作的具有理工类本科学历及工程师或以上技术职称的人员担任。 

2、A5、C3级压力容器制造单位工艺责任工程师必须由本单位从事技术工作或技术管

理工作的具有理工类学历及工程师或以上技术职称的人员担任。 

3、A4、D级压力容器制造单位工艺责任工程师必须由本单位从事技术工作或技术管

理工作的具有理工类学历及助理工程师或以上技术职称的人员担任。 

4、压力管道元件及安全附件制造单位工艺责任工程师必须由本单位从事技术工作或

技术管理工作的具有理工类学历及工程师或以上技术职称的人员担任。 

5、压力管道安装单位工艺责任工程师必须由本单位从事技术工作或技术管理工作的

具有理工类学历及助理工程师或以上技术职称的人员担任。 

6、如无相应工程技术职称，需具备相应理工类学历和技术工作年限，参照 TSG 07-2019

《特种设备生产和充装单位许可规则》中表 2-1。 



第七条  工艺责任工程师职责 

1、在质量保证工程师的领导下，对工艺质量控制系统的建立、形成文件、实施、保

持和持续改进及是否有效实施负责。 

2、认真贯彻执行有关压力容器检验的法律、法规、安全技术规范和标准。 

3、参加编制、修订质量保证体系文件，审核签署有关程序文件、工艺文件和记录表

格，并负责贯彻实施，检查制造过程的质量控制程序和要求实施情况。 

4、组织对设计文件的工艺适用性审查；协调解决审查过程中发现的问题。 

5、组织产品质量计划、工艺过程卡等专用工艺编审，并对其完整性、正确性负责；

发现问题，应当与当事人及时联系、解决，并且有权要求停止当事人的工作，将情况向质

量保证工程报告。 

6、组织对新技术、新工艺、新材料的研究与工艺方案制定。 

7、定期组织工艺纪律执行情况的检查、考核与记录。 

8、协调工艺人员对不合格品及重大技术问题的处理意见，裁决有争议的工艺技术问

题。 

9、配合人事部门对本系统质量控制有关人员进行培训。 

10、定期监督检查、分析本系统的质量控制与风险，采取纠正或预防措施；参与内部

质量审核、管理评审工作。 

第三章  工艺责任工程师的培训、考核和审批 

第八条  工艺责任工程师的培训、考核、发证工作由中国化工装备协会负责。 

第九条  学员的考核工作，由协会考核委员会的工艺责任工程师考核组（以下简称考

核组）组织进行。 

第十条  考核组对申请人进行考核后，在申请表条件考核、理论知识考核和答辩考核

等有关栏目中签署意见，并附理论笔试成绩汇总表及试卷报协会审批。 

第十一条  协会接到考核组的考核报告后，对考核合格的人员及时在申请表有关栏目

中签署批准意见，签发合格证书。 

第十二条  合格证书由协会统一印制。 

第十三条  协会将统一公布取得合格证书人员的姓名、工作单位及合格项目。 

第十四条  已取得合格证书的人员，需新增合格级别或更换合格证书，应按本办法第

六条至第十一条的规定，进行新增或更换合格证书的申请、认可考核。 

第四章  考核内容、方法及结论 

第十五条  工艺责任工程师培训考核分为条件考核、理论知识考核与质量管理水平考

核。 

1、条件考核的内容见本办法第六条、第七条。 



2、理论知识的考核为中国化工装备协会印发《压力容器制造单位质量保证人员培训

考核教材》、《材料责任工程师培训讲义》的有关内容及有关压力容器法规、标准知识。 

3、质量管理水平的考核内容为对质量管理标准，有关压力容器法规、标准熟悉理解

的程度；压力容器专业知识掌握的程度；质量管理及控制的思路和方法。 

第十六条  工艺责任工程师的培训考核采取集中办班培训、考核的方法。 

1、参加取证、增项、换证人员须满足培训学时 40小时。 

2、取证、增项人员须同时参加理论知识考核和质量管理水平考核。 

3、换证人员可以自行选择培训方式。在持证有效期内，协会将不定期组织专题再教

育培训工作，培训信息在协会网站、协会微信公众号中发布。换证人员可选择参加协会组

织的任何专题再教育培训班，满 40学时（学时可累计）、参加能力提升（笔试）考核，

成绩合格的可以换发新证；也可以参加在持证有效期满前的取证培训班，满 40学时、参

加能力提升（笔试）考核，成绩合格的可以换发新证。     

第十七条  条件考核采取审核应考人申报资料的方式，判定应考人的条件是否与本办

法第六条、第七条的规定相符；理论知识的考核采取限时开卷笔试的方式，由协会拟定试

题，试题总分为 100分；质量管理水平的考核采取答辩的方式进行，结合所申报的资料及

所在单位实际工作进行考核，答辩题目不少于 10 题。 

第十八条  考核结论分为合格、不合格两种。 

1、条件考核的结论为与本办法第六条、第七条的规定相符为合格。 

2、理论知识（换证人员参加能力提升）的考核成绩达 70分以上（包括 70分）为合

格。 

3、质量管理水平考核，应考者能正确回答考核人员所提出的问题，正确率不低于 80%

为合格。 

4、应考人员的条件、理论知识、质量管理水平三项考核均达到合格条件时，总结论

定为合格，将在证书中标注“具备任职条件、具有任职能力”。如理论知识、质量管理水

平合格，条件不符合，证书中将只印有“具备任职能力”。 

5、考试成绩未达到合格标准的，允许补考 1 次；通过补考合格的换证人员，证书有

效期延续原证书时间。 

第五章  日常管理 

第十九条  工艺责任工程师因工作失误造成重大质量问题，则由协会吊销其合格证

书，所在制造单位应负责将合格证书上缴协会。 

第二十条  在合格证书有效期内，工艺责任工程师调入另一制造单位从事同样的工作

时，须向协会办理变更手续。 

第六章  其  他 



第二十一条  压力容器制造单位的其他质量管理人员、技术人员、相关责任人员如因

拓展知识面、开阔视野或企业作为人才储备等方面需要参加工艺工程师培训班的，均可报

名参加培训，愿意参加考核并通过的，颁发与其所在单位级别一致的合格证书，所在企业

根据工作需要自行任命；不愿意参加考核的培训结束颁发相应学时的结业证书，记入再教

育培训工作经历。 

第七章  附  则 

第二十二条  工艺责任工程师的培训考核工作所需费用由申请单位承担。 

第二十三条  本办法由中国化工装备协会秘书处组织实施。 

第二十四条  本办法由中国化工装备协会负责解释。 

第二十五条  本办法自发布之日起实施。 

 

 

 


