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铁路机车车辆设计制造维修进口许可

服务指南

一、 适用范围

本指南适用于铁路机车车辆设计制造维修进口许可的申请和办理。

二、 项目信息

（一）项目名称：

铁路机车车辆设计、制造、维修或进口许可

（二）子项名称：

铁路机车车辆设计许可

铁路机车车辆生产许可

铁路机车车辆维修许可

铁路机车车辆进口许可

（三）审批类别：行政许可

（四）审批对象：企业

（五）项目编码：53004

三、 办理依据

(一)设定依据：

《铁路安全管理条例》（国务院令第 639 号）第二十一条：“设计、

制造、维修或者进口新型铁路机车车辆，应当符合国家标准、行业标

准、并分别向国务院铁路行业监督管理部门申请领取型号合格证、制

造许可证、维修许可证或者进口许可证，具体办法由国务院铁路行业

监督管理部门制定。”
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（二）具体规范：

《铁路机车车辆设计制造维修进口许可办法》（交通运输部令

2013 年第 13 号）

《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细则》（国铁设备监

〔2014〕19 号）

四、 受理机构

国家铁路局（科技与法制司）

五、 决定机构

国家铁路局（设备监督管理司审查）

六、 审批数量

无数量限制

七、 办事条件

（一) 取得型号合格证应当具备下列条件：

1. 申请企业具有企业法人资格；

2. 申请企业高层管理人员中应当有具备相应设计管理经历（2

年以上）的人员；

3. 申请企业应当有相应的专业技术人员，符合以下要求：

从事动车组设计的申请企业，高级专业技术人员人数不低于员工

总数的 1％且不少于 30 人，中高级专业技术人员总人数不低于员工

总数的 6％且不少于 300 人；

从事其他铁路机车车辆设计的申请企业，高级专业技术人员人数

不低于员工总数的 1％且不少于 20 人，中高级专业技术人员总人数
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不低于员工总数的 4％且不少于 60 人；

4. 具备研发设计能力，有完善的产品设计质量保证体系、管

理制度和先进的设计手段，申请企业具有或者通过合作方式具有必备

的生产设施、设备、工艺装备、检测手段等对设计样车进行制造验证

的能力；

5. 设计样车技术条件、设计方案通过申请企业或者科研立项

单位审查；

6. 关键零部件和设计样车通过型式试验；

7. 设计样车运用考核及解体检查合格；

8. 设计样车经申请企业或者科研立项单位技术评价合格；

9. 申请领取型号合格证的产品中含有压力容器、起重机械等

特种设备的，应当符合特种设备相关法律法规要求；

10. 无知识产权侵权行为；

11. 法律法规规定的其他条件。

（二) 取得制造许可证应当具备下列条件：

1. 申请企业具有企业法人资格；

2. 拟制造的产品已取得型号合格证；

3. 申请企业高层管理人员中应当有具备相应制造管理经历（2

年以上）的人员；

4. 申请企业应当有能够满足批量制造并保证质量的相应人员，

包括机电、焊接等中高级专业技术人员，计量、理化等检验人员，以

及机电、焊接、铆接、装配、调试等操作人员。专业技术人员应符合
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以下要求：

从事动车组制造的申请企业，高级专业技术人员人数不低于员工

总数的 1％且不少于 30 人，中高级专业技术人员总人数不低于员工

总数的 6％且不少于 300 人；

从事其他铁路机车车辆制造的申请企业，高级专业技术人员人数

不低于员工总数的 1％且不少于 20 人，中高级专业技术人员总人数

不低于员工总数的 4％且不少于 60 人；

5. 有完善的产品质量保证体系和管理制度，有完善的售后服

务体系；

6. 具有能够持续批量制造和保证制造质量的生产设施、设备、

工艺装备等完备的技术基础条件；

7. 具有能够验证制造质量的计量、检验、试验手段；

8. 申请企业应当有完备的产品图样、技术条件等相关技术文

件，并具有合法使用权；

9. 制造样车通过型式试验;

10. 制造样车经型号合格证持有企业技术评价合格；

11. 申请领取制造许可证的产品中含有压力容器、起重机械等

特种设备的，应当符合特种设备相关法律法规要求，应当提供本企业

或者合作企业的由有关部门核发的特种设备制造许可证；

12. 无知识产权侵权行为；

13. 法律法规规定的其他条件。

（三) 取得维修许可证应当具备下列条件：
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1. 申请企业具有企业法人资格；

2. 申请企业与维修样车产权单位签订了样车试修合同、协议

或者维修样车产权单位（或者其上级主管单位）出具了委托维修证明

材料；

3. 申请企业高层管理人员中应当有具备相应制造或者维修管

理经历（2年以上）的人员；

4. 申请企业应当有能够满足批量维修并保证质量的相应人员，

包括机电、焊接等中高级专业技术人员，计量、理化等检验人员，以

及机电、焊接、铆接、装配、调试等技术操作人员；专业技术人员应

符合以下要求：

从事动车组维修的申请企业，中高级专业技术人员总人数不低于

员工总数的 1％且不少于 100 人；

从事机车、客车、货车维修的申请企业，中高级专业技术人员总

人数不低于员工总数的 1％且不少于 30人；

从事其他铁路机车车辆维修的申请企业，中高级专业技术人员总

人数不低于员工总数的 1％且不少于 10人；

5. 有完善的产品质量保证体系和管理制度，有完善的售后服

务体系；

6. 具有能够持续批量维修和保证维修质量的生产设施、设备、

工艺装备等完备的技术基础条件；

7. 具有能够验证维修质量的计量、检验、试验手段；

8. 申请企业应当具有维修必备的产品图样、技术条件等相关
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技术文件，并具有合法使用权；

9. 维修样车通过例行试验；

10. 维修样车经产权单位或者其上级主管单位技术评价合格；

11. 申请领取维修许可证的产品中含有压力容器、起重机械等

特种设备的，应当符合特种设备相关法律法规要求，应当提供本企业

或者合作企业的由有关部门核发的特种设备制造或者维修许可证；

12. 无知识产权侵权行为；

13. 法律法规规定的其他条件。

（四) 取得进口许可证应当具备下列条件：

1. 申请企业具有企业法人资格；

2. 申请企业能够证明进口产品已有国内用户需求；

3. 申请企业能够证明进口产品制造企业符合所在国法定资质

条件，具备相应业绩且质量信誉良好，技术支持和售后服务满足国内

用户的需求，无知识产权侵权行为；

4. 进口产品的技术条件、设计方案通过国内用户的审查；

5. 关键零部件和进口样车通过型式试验；

6. 样车经国内用户技术评价合格；

7. 法律法规规定的其他条件。

八、 申请材料

（一）形式要求：申请企业提交的申请材料一般不予退还。提供的

材料请按照下表顺序，采用 A4纸规格无线胶订成册（加盖骑缝章），

统一标注页码并附电子版文档（刻成光盘）。各类证明、说明材料应
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加盖企业公章。

（二）申请材料清单：

1.申请领取型号合格证应当提交下列材料：

序号 提交材料名称
原件/复印

件
份数 纸质/电子 要求 备注

1
国家铁路局行政许

可申请书
原件 2份 纸质和电子

加盖单位公

章一份单页、

一份装订

格式文

本见附

件 1

2
申请企业法人营业

执照副本

原件和复印

件
2份 纸质和电子

加盖单位公

章，一份单

页、一份装订

原件供

查验，

不装订

3
质量管理体系证明

材料
复印件 1份 纸质和电子

4
申请企业基本情况

报告
原件 1份 纸质和电子

格式文

本见附

件 2

5 设计技术总结报告 原件 1份 纸质和电子

格式文

本见附

件 4

6
法律法规要求的其

他材料
原件 1份 纸质和电子
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2.申请领取制造许可证应当提交下列材料：

序号 提交材料名称
原件/

复印件
份数 纸质/电子 要求 备注

1
国家铁路局行政许

可申请书
原件 2份 纸质和电子

加盖单位公

章,一份单

页、一份装

订

格式文本见

附件 1

2
申请企业法人营业

执照副本

原件和

复印件
各 1 份 纸质和电子

加盖单位公

章，一份单

页、一份装

订

原 件 供 查

验，不装订

3 型号合格证
原件和

复印件
各 1 份 纸质和电子

4

产品图样（总图及图

样目录）、技术条件

等相关技术文件及

其合法来源证明材

料

复印件 1份 纸质和电子

5
质量管理体系证明

材料
复印件 1份 纸质和电子

6
申请企业基本情况

报告
原件 1份 纸质和电子

格式文本见

附件 2

7 制造技术总结报告 原件 1份 纸质和电子

格式文本见

附件 5

8
法律法规要求的其

他材料
原件 1份 纸质和电子
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3.申请领取维修许可证应当提交下列材料：

序号 提交材料名称
原件/复

印件
份数 纸质/电子 要求 备注

1
国家铁路局行政许可

申请书
原件 2 份 纸质和电子

加 盖 单 位 公

章,一份单页、

一份装订

格 式 文 本

见附件 1

2
申请企业法人营业执

照副本

原件和

复印件
2 份 纸质和电子

加 盖 单 位 公

章，一份单页、

一份装订

原 件 供 查

验，不装订

3

申请企业与维修样车

产权单位签订的样车

试修合同、协议或者维

修样车产权单位（或其

上级主管单位）出具的

委托维修证明材料

复印件 1 份 纸质和电子

4

产品图样（总图及图样

目录）、技术条件等相

关技术文件及其合法

来源证明材料

复印件 1 份 纸质和电子

5
质量管理体系证明材

料
复印件 1 份 纸质和电子

6
申请企业基本情况报

告
原件 1 份 纸质和电子

格 式 文 本

见附件 2

7 维修技术总结报告 原件 1 份 纸质和电子

格 式 文 本

见附件 6

8
法律法规要求的其他

材料
原件 1 份 纸质和电子
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4.申请领取进口许可证应当提交下列材料

序号 提交材料名称
原件/

复印件
份数 纸质/电子 要求 备注

1
国家铁路局行政许可申

请书
原件 2 份 纸质和电子

加盖单位公

章 , 一 份 单

页、一份装订

格式文本

见附件 1

2
申请企业法人营业执照

副本

原件和

复印件
2 份 纸质和电子

加盖单位公

章，一份单

页、一份装订

原件供查

验，不装订

3
进口产品已有国内用户

需求的证明材料
复印件 1 份 纸质和电子

4 申请企业概况 原件 1 份 纸质和电子

5

进口产品制造企业依据

所在国法律法规注册登

记的证明材料和取得相

同或者相近产品设计制

造资质的证明材料

复印件 1 份 纸质和电子

6
进口产品制造企业质量

管理体系证明材料
复印件 1 份 纸质和电子

7
进口产品制造企业基本

情况报告
原件 1 份 纸质和电子

格式文本

见附件 3

8 进口技术总结报告 原件 1 份 纸质和电子

格式文本

见附件 7

9
法律法规要求的其他材

料
原件 1 份 纸质和电子
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申请材料常见错误示例：

1. 《国家铁路局行政许可申请书》申请许可的机车车辆产品名

称、产品编号与铁路机车车辆目录不一致；

2. 申请材料中所加盖企业公章、骑缝章与申请企业法人营业执

照中的名称不一致；

3. 申请材料不清晰，关键信息无法辨认；

4. 申请材料与格式文本不符，存在漏填、缺项或与要求提供的

材料不一致等。

九、 申请接收

（一）提交预约申请，网上预受理和预审查

申请人可以通过国家铁路局网站的行政许可网上办理系统

（https://xzxk.nra.gov.cn/）办理预约申请。办理预约申请的，应

当在网上提供能够证明申请人身份的真实信息和完整的申请材料目

录。受理部门提供网上预审查服务，告知申请人需要补正的材料内容，

方便申请人完善申请材料。

（二）提交正式申请材料

1. 提交方式：窗口现场提交、邮寄提交（适用于补充材料）

2. 接收窗口：国家铁路局科技与法制司法规处

3. 通讯地址：北京市海淀区复兴路 6 号院

4. 邮政编码：100891

5. 联系电话：(010)51897552，(010)51897642

十、 办理基本流程
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材料不全，不符

合法定形式

材料不属于本部门

职权范围

材料齐全，

符合法定形式

必要时

（受理之日起

20 个工作日内）

网上预约申请，

并提交电子材料

受理部门接收材料，登

记申请，进行形式审查，

决定是否受理

（5 个工作日内）

申请人现场提出书面

申请，并提交材料

网上预审

现场提交申

请材料

受理， 转送申请材料

给审查部门

审查部门依法定条件和

程序进行实质内容审查

一次性告知申请

人补齐全部材料

申请人补全材料

不予受理，告知申

请人

组织现场核实、检验、

检测、专家评审

（检验、检测、专家评

审时间不计入审限）

审查部门提出审查意

见，起草行政许可决定

及证件记载内容

受理部门制作行政许可书

面决定及证件，通知申请人

领取（10 个工作日内）

申请人取得审批结果，公

开审批结果，办结

受理部门合法性审核

分管局领导审定
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十一、办理方式

通用程序：接收申请材料（材料不齐全或不符合法定形式的，5

个工作日内一次性告知需要补正的全部内容）→受理（申请事项属于

国家铁路局职权范围，申请材料齐全、符合法定形式的，予以受理）

→审查（必要时，可采取现场核实、检验、检测及专家评审等方式）

→决定（申请符合法定条件、标准的，准予许可）→许可决定书及证

书的制作与送达→结果公开。

绿色通道:对于直接影响铁路运输安全或企业急需的许可，且申

报材料齐全的，可建立绿色通道，按优先办理、主动服务的原则，做

到快速流转、限时催办、疑难会商、压缩时限等。

（一）新办许可

1.适用情形：

设计、制造、维修或者进口新型铁路机车车辆，应当分别向国家

铁路局申请领取型号合格证、制造许可证、维修许可证或者进口许可

证。

设计新型铁路机车车辆，设计企业应当取得型号合格证；已取得

型号合格证的产品，制造企业在投入批量制造之前，应当取得制造许

可证；承担铁路机车车辆整机性能恢复性修理（即“大修”）的维修

企业在维修样车投入运营前，应当取得维修许可证；进口新型铁路机

车车辆，在该产品投入运营前，国内进口企业应当取得进口许可证。

2. 有关要求及依据：

申请企业应当按照《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细

则》第二条、第三条、第五条、第六条、第七条、第八条、第九条、
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第十条规定的许可范围和许可条件，提出申请。具体申请材料参照本

指南第八项中相关内容。国家铁路局受理行政许可申请后，应当对申

请企业提交的申请材料进行审查，必要时可组织现场核实、检验、检

测及专家评审。以下情况可采取便捷审查方式：

(1)申请领取型号合格证的企业，具备条件并要求制造该型号产

品的，可一并申请领取该型号产品的制造许可证；

(2)型号合格证持有企业在取证后三个月内申请领取制造许可证

的，已审查通过的内容可不再审查；

(3)制造、维修许可证持有企业再申请领取机车车辆产品目录中

产品名称相同的其他型号产品制造、维修许可证时，且在同一地点制

造、维修的，可只对产品技术差异性及其产生的特殊条件要求进行审

查。(《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细则》第十九、二十

条)。

（二）依申请延续许可

1. 适用情形：

型号合格证有效期为长期。制造、维修、进口许可证有效期为 5

年。除型号合格证外，制造、维修、进口许可证有效期届满后，被许

可企业需要延续已取得的生产许可证有效期的。

2. 有关要求及依据：

有效期届满后，被许可企业需要延续已取得的行政许可证书有效

期的，应当在有效期届满 60 个工作日前向国家铁路局提出申请，并

提报下列材料：
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(1) 《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细则》第十二、

第十三条或者第十四条规定的相关申请材料（型式试验、运行考核、

作业考核、解体检查、对样车技术评价相关内容可不再提供）；

(3)原许可条件变化情况的说明及证明材料；

(4)5 年来企业总结报告（内容参照第三十三条企业自查报告）。

在证书有效期内没有开展过制造、维修业务的产品，不予办理相

应型号的许可延期。(《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细则》

第二十六条)

(三) 依申请变更许可

1. 适用情形：

在行政许可证书有效期内，被许可企业名称、生产地址名称等发

生变化。

2. 有关要求及依据：

应当自变化事项发生后 30 个工作日内向国家铁路局提出变更

申请，申请变更的企业应当提报的材料包括：国家铁路局行政许可申

请书，变更事项说明及有效证明材料（加盖公章）。(《铁路机车车辆

设计制造维修进口许可实施细则》第二十七条)

（四）依申请补证

1. 适用情形：

型号合格证、制造许可证、维修许可证、进口许可证在有效期内

遗失或损坏。

2. 具体要求及依据：
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依据审批实施细则，申请的材料包括：国家铁路局行政许可申请

书，企业法人营业执照副本及复印件，补办说明及取证证明材料。所

提交的材料及复印件应加盖企业公章。

（五）注销许可

1. 适用情形：行政许可有效期届满未延续的；被许可企业依法

终止的；行政许可依法被撤销，或者行政许可证件依法被吊销的；因

不可抗力导致行政许可事项无法实施的；法律、法规规定的应当注销

行政许可的其他情形。

2. 有关要求及依据：

国家铁路局依法办理行政许可注销手续。（《中华人民共和国行政

许可法》第七十条）

（六）重新申请许可

1. 适用情形：

（1）被许可企业重新申请制造许可证、维修许可证：变更制造、

维修地址造成制造、维修许可条件发生变化的，被许可企业应当重新

申请取得制造、维修许可证；

（2）被许可企业重新申请型号合格证：已取得型号合格证的产

品发生重大变化时，应当重新申请取得型号合格证。重大变化是指利

用新技术原理、新设计构思对转向架、车体、牵引系统、制动系统、

控制系统等一个或者几个系统进行的重大调整。(《铁路机车车辆设计

制造维修进口许可实施细则》第二十八、二十九条)

2.有关要求及依据：
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申请企业应当按照《铁路机车车辆设计制造维修进口许可实施细

则》第二条、第三条、第五条、第六条、第七条、第八条、第九条、

第十条规定的许可范围和许可条件，提出申请。具体申请材料参照本

指南第八项中相关内容。

十二、审批时限

自受理行政许可申请之日起 20 个工作日内作出行政许可决定。

20 个工作日内不能作出决定的，经国家铁路局负责人批准，可以延

长 10 个工作日，并将延长期限的理由书面告知申请人。检验、检测、

专家评审的时间不计算在上述期限内，但应当将所需时间书面告知申

请人。

十三、审批收费依据及标准

本许可办理不收费。

十四、审批结果

（一）行政许可证
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样式 1：铁路机车车辆型号合格证

样式 2：铁路机车车辆制造许可证



19 / 55

样式 3：铁路机车车辆维修许可证

样式 4：铁路机车车辆进口许可证
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（二）行政许可决定书

样式 1：行政许可决定书（准予许可）

样式 2：行政许可决定书（不予许可）
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十五、结果送达

作出行政决定后，在 10 个工作日内，通过电话方式告知申请人，

并通过现场领取等方式将结果送达。

十六、申请人权利和义务

（一）依据《中华人民共和国行政许可法》等，申请人依法享有

以下权利：

1．公民、法人或者其他组织对行政机关实施行政许可，享有

陈述权、申辩权；有权依法申请行政复议或者提起行政诉讼；其合法

权益因行政机关违法实施行政许可受到损害的，有权依法要求赔偿。

2．公民、法人或者其他组织依法取得的行政许可受法律保护，

行政机关不得擅自改变已经生效的行政许可。

（二）依据《中华人民共和国行政许可法》等，申请人依法履行
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以下义务,承担相应法律责任：

1．申请人申请行政许可，应当如实向行政机关提交有关材料

和反映真实情况，并对其申请材料实质内容的真实性负责。行政许可

申请人隐瞒有关情况或者提供虚假材料申请行政许可的，行政机关不

予受理或者不予行政许可，并给予警告；行政许可申请属于直接关系

公共安全、人身健康、生命财产安全事项的，申请人在一年内不得再

次申请该行政许可。被许可人以欺骗、贿赂等不正当手段取得行政许

可的，行政机关应当依法给予行政处罚；取得的行政许可属于直接关

系公共安全、人身健康、生命财产安全事项的，申请人在三年内不得

再次申请该行政许可；构成犯罪的，依法追究刑事责任。

2．被许可人有下列行为之一的，行政机关应当依法给予行政

处罚；构成犯罪的，依法追究刑事责任：

（1）涂改、倒卖、出租、出借行政许可证件，或者以其他形式

非法转让行政许可的；

（2）超越行政许可范围进行活动的；

（3）向负责监督检查的行政机关隐瞒有关情况、提供虚假材料

或者拒绝提供反映其活动情况的真实材料的；

（4）法律、法规、规章规定的其他违法行为。

3. 公民、法人或者其他组织未经行政许可，擅自从事依法应

当取得行政许可的活动的，行政机关应当依法采取措施予以制止，并

依法给予行政处罚；构成犯罪的，依法追究刑事责任。

十七、咨询途径



23 / 55

（一） 咨询窗口：国家铁路局科技与法制司法规处

（二） 电话咨询：(010)51897552，(010)51897642

（三） 电子邮件咨询：xzxk@nra.gov.cn （请注明联系电话）

（四） 信函咨询：北京市海淀区复兴路 6 号院国家铁路局科技

与法制司法规处 邮编：100891

十八、监督和投诉渠道

监督和投诉由国家铁路局机关纪委受理。

（一）窗口投诉：国家铁路局机关纪委

（二）电话投诉：（010）51897648

（三）电子邮件投诉：jgjw@nra.gov.cn

（四）信函投诉：北京市海淀区复兴路6号院国家铁路局机关纪

委 邮编：100891

十九、办公地址和时间

（一）办公地址：北京市海淀区复兴路 6号院国家铁路局 1号楼

108 室。

（二）办公时间：工作日 8:00-11:30，14:00-17:00，法定节假

日除外。

（三）乘车路线：

1.公交：乘 1、99、21、65、320、308、78 路到木樨地西下车。

2.地铁：1号线木樨地站下车。

二十、公开查询

自受理之日起，可通过电话、网站（http://www.nra.gov.cn）

查询审批状态和结果。
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附件：1.国家铁路局行政许可申请书

2.申请企业基本情况报告

3.进口产品制造企业基本情况报告

4.设计技术总结报告

5.制造技术总结报告

6.维修技术总结报告

7.进口技术总结报告
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附件 1

国家铁路局行政许可申请书

个

人

申

请

姓 名 身份证号码

住 址

联系电话 邮编

电子邮箱

单

位

申

请

单位名称 法人代表

单位地址

联系电话 邮编

电子邮箱

委托代理人 身份证号码

住 址

联系电话 邮编

电子邮箱

行政许可申请项目

行政许可申请内容

所附申请材料目录

注：以下内容由受理机构填写

签收人： 签收日期：
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附件 2

申请企业基本情况报告

申请企业名称： （盖章）

法人代表姓名：

联 系 人：

联 系 方 式：

填 表 日 期：
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目录

一、企业概况

二、高层管理人员情况

三、专业技术人员、计量检验人员、技术操作人员数量

四、质量管理体系状况

五、主要管理制度目录

六、售后服务机构、售后服务程序和售后服务人员基本情况

七、产品研发能力概述（仅设计许可提供）

八、基础设施概述

九、主要设备概述

十、主要工艺装备概述

十一、主要检测试验设备（含计量器具）概述

十二、主要供方清单

十三、主要外包方清单

十四、制造、维修的相关产品近三年内使用情况

十五、相关部门核发的压力容器制造或维修许可证（复印件）

十六、相关部门核发的起重机械的制造或维修许可证（复印件）

十七、无知识产权侵权行为的声明

十八、其他需说明的情况
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正文

一、企业概况

企业名称

（中文）

（英文）

企业营业执照发证机关、编号、有效期、经营范围、年审情况

注册资本 固定资产 员工总数

隶属关系

企业性质

□ 国有 □ 集体 □ 民营 □ 个体 □ 股份制 □ 合作 □ 其他

□ 合资 □ 独资 □ 台资

行业类别

近三年每年销售收入

设计、制造、维修铁路机车车辆或大型机电产品的品种和历史、主要用户信息

其他需说明的情况

二、高层管理人员情况

姓 名 性 别 年 龄 学 历 职 务 职 称
从事本职务

连续年限

三、专业技术人员、计量检验人员、技术操作人员数量

级别 技术人员 计量检验人员 技术操作人员

初级

中级
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高级

高级技术人员比例(以

质量管理体系覆盖员

工总数为基数)

（制造、维修许可填）

中高级技术人员比例(以

质量管理体系覆盖员工总

数为基数)

（制造、维修许可填）

四、质量管理体系状况

质量管理体系

获证情况

质量管理

体系覆盖

产品范围

认证机构

证书编号 证书有效期

管 理 者

代 表
职 务

质量管理

部 门

专职从事质

量管理人数

体系覆盖

员工总数

质量管理体系描述（附体系结构图）

五、主要管理制度目录

六、售后服务机构、售后服务程序和售后服务人员基本情况

售后服务

机 构

主管领导

及 职 务

专职售后服

务人员数量

售后服务

机构职能

售后服务人员情况

序号 姓 名 性别 年龄 职称
文化

程度

所学

专业
技术特长

相关工

作年限
备注

售后服务（含培训）程序、内容说明

七、产品研发能力概述（仅设计许可提供）

内容应包括以下六方面：

（一）产品研发战略
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（二）研发人员情况（人员数量及比例、结构、教育背景、能力经验等）

（三）现代先进设计方法应用情况

（四）产品试验手段情况（说明自主试验能力和依托外部试验资源情况）

（五）国内外联合产品研发情况

（六）成熟的产品研发业绩

八、基础设施概述

九、主要设备概述

十、主要工艺装备概述

十一、主要检测试验设备（含计量器具）概述

十二、主要供方清单

序号 供方名称 供货项目 供方质量管理体系获证情况

十三、主要外包方清单

序号 外包方名称 外包项目 外包方质量管理体系获证情况

十四、制造、维修的相关产品近三年内使用情况

十五、相关部门核发的压力容器制造或维修许可证（复印件）

十六、相关部门核发的起重机械的制造或维修许可证（复印件）

十七、无知识产权侵权行为的声明

十八、其他需说明的情况
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附件 3

进口产品制造企业基本情况报告

申请企业名称： （盖章）

法人代表姓名：

联 系 人：

联 系 方 式：

制造企业名称：

填 表 日 期：
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目录

一、进口产品制造企业概况

二、国外制造企业依据所在国法律法规注册登记的证明材料和取得相同或相近产品设计

制造资质的证明材料：

三、高层管理人员基本情况

四、质量管理体系状况

五、售后服务机构、售后服务程序和售后服务人员基本情况

六、产品研发能力概述

七、基础设施概述

八、主要设备概述

九、主要工艺装备概述

十、主要检测试验设备（含计量器具）概述

十一、主要供方清单

十二、主要外包方清单

十三、设计、制造的相同或相近产品近三年内使用情况

十四、无知识产权侵权行为的声明

十五、其他需说明的情况
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正文

一、进口产品制造企业概况

企业名称
（中文）

（英文）

注册资本 固定资产 员工总数

设计、制造铁路机车车辆或大型机电产品的品种和历史、主要用户信息：

其他需说明的情况：

二、进口产品制造企业依据所在国法律法规注册登记的证明材料和取得相同或相近产品

设计制造资质的证明材料

三、高层管理人员基本情况

四、质量管理体系状况

质量管理体系

获证情况

质量管理

体系覆盖

产品范围

认证机构

证书编号 证书有效期

管 理 者

代 表
职 务

质量管理

部 门

专职从事质

量管理人数

体系覆盖

员工总数

质量管理体系描述（附体系结构图）

五、售后服务机构、售后服务程序和售后服务人员基本情况

售后服务

机 构

主管领导

及 职 务

专职售后服

务人员数量

售后服务

机构职能

售后服务人员情况

序号 姓 名 性别 年龄 职称
文化

程度

所学

专业
技术特长

相关工

作年限
备注
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售后服务（含培训）程序、内容说明

六、产品研发能力概述

内容应包括以下六方面：

（一）产品研发战略

（二）研发人员情况（人员数量、结构、教育背景、能力经验等）

（三）现代先进设计方法应用情况

（四）产品试验手段情况（说明自主试验能力和依托外部试验资源情况）

（五）联合产品研发情况

（六）成熟的产品研发业绩

七、基础设施概述

八、主要设备概述

九、主要工艺装备概述

十、主要检测试验设备（含计量器具）概述

十一、主要供方清单

序号 供方名称 供货项目 供方质量管理体系获证情况

十二、主要外包方清单

序号 外包方名称 外包项目 外包方质量管理体系获证情况

十三、设计、制造的相同或相近产品近三年内使用情况（自述并附用户意见）

十四、无知识产权侵权行为的声明

十五、其他需说明的情况
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附件 4

设计技术总结报告

申请企业名称： （盖章）

产 品 名 称：

产 品 编 号：

产 品 型 号：

试制企业名称： （盖章）

产品试制地址：

填 表 日 期：
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目录

一、产品外形照片

二、项目来源

三、样车技术条件、设计方案审查意见

四、研制开发论证报告

五、研制工作报告

六、设计总图、图样目录、整车技术条件

七、产品设计和试制中依据的主要技术标准、技术规范目录

八、试制工艺报告

九、产品试制必备的生产基础设施

十、产品试制必备的设备

十一、产品试制必备的工艺装备

十二、产品试制必备的检测试验手段

十三、型式试验项目及试验报告

十四、运行考核、作业考核和解体检查项目及报告

十五、申请企业或科研立项单位对样车技术评价结论

十六、申请企业对设计技术总结报告的评审结论

十七、其他需说明的情况
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正文
一、产品外形照片

二、项目来源

（说明项目来源，如企业与用户签订的技术开发合同、协议以及有关立项文件等。）

三、样车技术条件、设计方案审查意见

四、研制开发论证报告

（重点论证产品研制开发的必要性与可行性。主要包括：市场需求前景、经济效益、社

会效益预测，国内外同类产品现状，企业技术优势，产品研制的基础和条件。在产品设计方

案中，新技术、新结构、新材料、新工艺的采用，关键技术、核心技术的解决，技术创新、

技术进步及自主知识产权等方面的情况。）

五、研制工作报告

（至少应包括项目来源、研制目标、研制过程、主要用途、主要性能参数和尺寸、主要

结构、主要配置、主要设计计算、型式试验、主要技术特点、技术可行性分析（工艺性、安

全性、可靠性、环保性、经济合理性等）及结论等。）

六、设计总图、图样目录、整车技术条件

（技术条件应包括：适用范围、设计依据、引用标准、产品用途、运用条件、主要技术

参数和尺寸、主要结构和配置、重要材料选择、主要零部件清单、试验方法及检验、验收规

则等。）

七、产品设计和试制中依据的主要技术标准、技术规范目录

八、试制工艺报告

（至少应包括：整机及主要部件制造主要工艺流程，检验、试验重要项点等）

九、产品试制必备的生产基础设施（指基本固定的厂房等设施）

序号 生产基础设施 所在工序 位置

1

与产品制造技术相适应的工作场地、环境条件、设施及

和生产能力相适应的建筑和厂房面积，特别应说明下料、

焊接、组装、涂装和检验的车间或场所

2
整机和大型部件、构件生产场地、车间应有符合规定要

求的起重设施

3 有足够的供水、供电、供气设施
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4 有满足液压、气动、电气装置生产组装要求的专用场所

5 具有防尘、保温、湿度控制的专用涂装车间

6
具备申请生产许可产品落成要求的调试线路、性能试验

线路和出厂前例行交验、运行试验线路

7
材料、配件的存放应有专门的区域，满足相关规定的贮

存条件和具有完备的防护措施

8 转运重要零部件的专用设备

9 其他重要设施

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

十、产品试制必备的设备

序号 设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1
原材料下料、原材料处理设

备

2 重要零部件机械加工设备

3 板料数控切割、折弯设备

4

气体保护焊焊接设备、焊接

变位机、用于重要结构件的

自动焊接设备

5
轮对加工设备、轮对压装设

备、轴承压装设备

6 热加工设备

7 表面处理设备

8 铸、锻及成形设备

9 架车机、零件清洗设备

10 其他重要设备
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注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

十一、产品试制必备的工艺装备

序号 工艺装备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 重要零部件专用机加工工装

2 重要铸、锻、冲压零件专用

工装

3 软（硬）管路制作模具

4 转向架、车体等重要结构件

专用组焊工装

5 司机室焊接、组装专用工装

6 重要组成组对工装

7 整车、整机组装用台架

8 其他重要工装

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

十二、产品试制必备的检测试验手段

序号 检测试验设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 理化检验设备

2 计量设备

3 无损检测设备

4 重要零部件机械加工检验设备

5 重要结构件制造精度检验设备

6 重要零部件试验台

7 整机性能检测设备

8 其他重要检测、试验设备
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注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

十三、型式试验项目及试验报告

（应提供整车型式试验报告和关键零部件型式试验报告。提供型式试验报告的零部件主

要包括：车体、转向架构架、摇枕及侧架、车轮、车轴、轴箱轴承、闸片或闸瓦、车钩、缓

冲器、受电弓、主断路器、牵引变压器、牵引变流器、牵引电机、柴油机）

十四、运行考核、作业考核和解体检查项目及报告

十五、申请企业或科研立项单位对样车技术评价结论

(应包含评价依据、评价过程和评价结论)

十六、申请企业对设计技术总结报告的评审结论

十七、其他需说明的情况
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附件 5

制造技术总结报告

申请企业名称： （盖章）

产 品 名 称：

产 品 编 号：

产 品 型 号：

产品制造地址：

填 表 日 期：
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目录

一、产品外形照片

二、产品制造中依据的主要技术标准、技术规范目录

三、产品制造必备的生产基础设施

四、产品制造必备的设备

五、产品制造必备的工艺装备

六、产品制造必备的检测试验手段

七、型式试验项目及试验报告

八、制造能力分析

九、资金对制造规模的保证能力

十、型号合格证持有企业对制造样车技术评价结论

十一、申请企业对制造技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况
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正文
一、产品外形照片

二、产品制造中依据的主要技术标准、技术规范目录

三、产品制造必备的生产基础设施

序号 生产基础设施 所在工序 位置

1

与产品制造技术相适应的工作场地、环境条件、设施及

和生产能力相适应的建筑和厂房面积，特别应说明下料、

焊接、组装、涂装和检验的车间或场所

2
整机和大型部件、构件生产场地、车间应有符合规定要

求的起重设施

3 有足够的供水、供电、供气设施

4 有满足液压、气动、电气装置生产组装要求的专用场所

5 具有防尘、保温、湿度控制的专用涂装车间

6
具备申请生产许可产品落成要求的调试线路、性能试验

线路和出厂前例行交验、运行试验线路

7
材料、配件的存放应有专门的区域，满足相关规定的贮

存条件和具有完备的防护措施

8 转运重要零部件的专用设备

9 其他重要设施

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

四、产品制造必备的设备

序号 设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1
原材料下料、原材料处理设

备

2 重要零部件机械加工设备

3 板料数控切割、折弯设备
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4

气体保护焊焊接设备、焊接

变位机、用于重要结构件的

自动焊接设备

5
轮对加工设备、轮对压装设

备、轴承压装设备

6 热加工设备

7 表面处理设备

8 铸、锻及成形设备

9 架车机、零件清洗设备

10 其他重要设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

五、产品制造必备的工艺装备

序号 工艺装备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 重要零部件专用机加工工装

2 重要铸、锻、冲压零件专用

工装

3 软（硬）管路制作模具

4 转向架、车体等重要结构件

专用组焊工装

5 司机室焊接、组装专用工装

6 重要组成组对工装

7 整车、整机组装用台架

8 其他重要工装

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

六、产品制造必备的检测试验手段
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序号 检测试验设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 理化检验设备

2 计量设备

3 无损检测设备

4 重要零部件机械加工检验设

备

5 重要结构件制造精度检验设

备

6 重要零部件试验台

7 整机性能检测设备

8 其他重要检测、试验设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

七、型式试验项目及试验报告

（指整车型式试验报告）

八、制造能力分析

九、资金对制造规模的保证能力

十、型号合格证持有企业对制造样车技术评价结论

(应包含评价依据、评价过程和评价结论)

十一、申请企业对技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况
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附件 6

维修技术总结报告

申请企业名称： （盖章）

产 品 名 称：

产 品 编 号：

产 品 型 号：

维 修 修 程：

产品维修地址：

填 表 日 期：
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目录

一、产品外形照片

二、产品维修中依据的主要技术标准、技术规范目录

三、产品维修必备的生产基础设施

四、产品维修必备的设备

五、产品维修必备的工艺装备

六、产品维修必备的检测试验手段

七、例行试验项目及试验报告

八、维修能力分析

九、资金对维修规模的保证能力

十、维修样车产权单位或其上级主管部门对维修样车技术评价结论

十一、申请企业对维修技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况
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正文
一、产品外形照片

二、产品维修中依据的主要技术标准、技术规范目录

三、产品维修必备的生产基础设施

序号 生产基础设施 所在工序 位置

1

与产品制造技术相适应的工作场地、环境条件、设施及

和生产能力相适应的建筑和厂房面积，特别应说明下料、

焊接、组装、涂装和检验的车间或场所

2
整机和大型部件、构件生产场地、车间应有符合规定要

求的起重设施

3 有足够的供水、供电、供气设施

4 有满足液压、气动、电气装置生产组装要求的专用场所

5 具有防尘、保温、湿度控制的专用涂装车间

6
具备申请生产许可产品落成要求的调试线路、性能试验

线路和出厂前例行交验、运行试验线路

7
材料、配件的存放应有专门的区域，满足相关规定的贮

存条件和具有完备的防护措施

8 转运重要零部件的专用设备

9 其他重要设施

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

四、产品维修必备的设备

序号 设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1
原材料下料、原材料处理设

备

2 重要零部件机械加工设备

3 板料数控切割、折弯设备
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4

气体保护焊焊接设备、焊接

变位机、用于重要结构件的

自动焊接设备

5
轮对加工设备、轮对压装设

备、轴承压装设备

6 热加工设备

7 表面处理设备

8 铸、锻及成形设备

9 架车机、零件清洗设备

10 其他重要设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

五、产品维修必备的工艺装备

序号 工艺装备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 重要零部件专用机加工工装

2 重要铸、锻、冲压零件专用

工装

3 软（硬）管路制作模具

4 转向架、车体等重要结构件

专用组焊工装

5 司机室焊接、组装专用工装

6 重要组成组对工装

7 整车、整机组装用台架

8 其他重要工装

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

六、产品维修必备的检测试验手段
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序号 检测试验设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 理化检验设备

2 计量设备

3 无损检测设备

4 重要零部件机械加工检验设

备

5 重要结构件制造精度检验设

备

6 重要零部件试验台

7 整机性能检测设备

8 其他重要检测、试验设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

七、例行试验项目及试验报告

八、维修能力分析

九、资金对维修规模的保证能力

十、维修样车产权单位或其上级主管部门对维修样车技术评价结论

(应包含评价依据、评价过程和评价结论)

十一、申请企业对维修技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况
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附件 7

进口技术总结报告

申请企业名称： （盖章）

产 品 名 称：

产 品 编 号：

产 品 型 号：

制造企业名称：

产品制造地址：

填 表 日 期：
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目录

一、产品外形照片

二、项目来源

三、样车技术条件、设计方案审查意见

四、设计总图、图样目录、整车技术条件

五、产品设计和制造中依据的主要技术标准、技术规范目录

六、产品制造必备的生产基础设施

七、产品制造必备的设备

八、产品制造必备的检测试验手段

九、型式试验项目及试验报告

十、国内用户企业对样车技术评价结论

十一、申请企业对进口技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况
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正文
一、产品外形照片

二、项目来源

三、样车技术条件、设计方案审查意见

四、设计总图、图样目录、整车技术条件

（技术条件应包括：适用范围、设计依据、引用标准、产品用途、运用条件、主要技术

参数和尺寸、主要结构和配置、重要材料选择、主要零部件清单、试验方法及检验、验收规

则等。）

五、产品设计和制造中依据的主要技术标准、技术规范目录

六、产品制造必备的生产基础设施

序号 生产基础设施 所在工序 位置

1

与产品制造技术相适应的工作场地、环境条件、设施及

和生产能力相适应的建筑和厂房面积，特别应说明下料、

焊接、组装、涂装和检验的车间或场所

2
整机和大型部件、构件生产场地、车间应有符合规定要

求的起重设施

3 有足够的供水、供电、供气设施

4 有满足液压、气动、电气装置生产组装要求的专用场所

5 具有防尘、保温、湿度控制的专用涂装车间

6
具备申请生产许可产品落成要求的调试线路、性能试验

线路和出厂前例行交验、运行试验线路

7
材料、配件的存放应有专门的区域，满足相关规定的贮

存条件和具有完备的防护措施

8 转运重要零部件的专用设备

9 其他重要设施

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

七、产品制造必备的设备
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序号 设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1
原材料下料、原材料处理设

备

2 重要零部件机械加工设备

3 板料数控切割、折弯设备

4

气体保护焊焊接设备、焊接

变位机、用于重要结构件的

自动焊接设备

5
轮对加工设备、轮对压装设

备、轴承压装设备

6 热加工设备

7 表面处理设备

8 铸、锻及成形设备

9 架车机、零件清洗设备

10 其他重要设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

八、产品制造必备的检测试验手段

序号 检测试验设备名称 规格型号 数量 用途 工序 位置

1 理化检验设备

2 计量设备

3 无损检测设备

4 重要零部件机械加工检验设备

5 重要结构件制造精度检验设备

6 重要零部件试验台

7 整机性能检测设备
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8 其他重要检测、试验设备

注：按企业实际情况填报，位置列填本企业或外包企业。

九、型式试验项目及试验报告

（应提供整车型式试验报告和关键零部件型式试验报告。提供型式试验报告的零部件主

要包括：车体、转向架构架、摇枕及侧架、车轮、车轴、轴箱轴承、闸片或闸瓦、车钩、缓

冲器、受电弓、主断路器、牵引变压器、牵引变流器、牵引电机、柴油机）

十、国内用户企业对样车技术评价结论

(应包含评价依据、评价过程和评价结论)

十一、申请企业对进口技术总结报告的评审结论

十二、其他需说明的情况


