附件：

上海期货交易所钢材

交割商品注册管理规定

第一章  总   则

第一条 为了加强对期货交割商品的管理，维护期货交易各方的合法权益，根据《上海期货交易所交易规则》及其有关规定，制定本办法。

第二条 交易所、会员、客户、注册生产企业、质量检验机构，必须遵守本办法。

第二章   商品注册

第三条 申请注册的条件

（一）申请注册企业必须是国内相关商品的生产企业。

（二）申请注册商品的年产量达到规定要求,商品质量符合现行的国家或国际标准，生产工艺符合国家的产业政策。交易所可根据市场情况，随时调整申请注册商品的年产量等控制指标。

（三）申请注册商品在现货市场上占有相当份额，企业有相当的知名度和信誉度。

（四）申请注册商品有国家有关部门颁发的商标注册证。

（五）本交易所一家以上（含一家）会员的推荐。

（六）交易所要求的其他条件。

第四条 申请商品注册的企业必须提供以下资料：

（一）企业注册申请报告 

（二）承诺书（见附件一）

（三）《上海期货交易所螺纹钢注册登记表》或《上海期货交易所线材注册登记表》（见附件二、附件三）

（四）企业营业执照、税务登记证复印件

（五）商标注册证复印件

（六）企业股东及股份情况

（七）立项批复、生产许可证、环保验收合格文件

（八）商品质量管理措施文件

1、主要质量管理文件

（质量手册、程序文件、作业指导书目录清单）

2、内控标准

3、主要原副材料检验项目

4、成品质量检验项目（检验能力）

5、主要检验设备（名称、型号、数量）

（九）权威质量检验机构签发的最近一期的商品质量分析报告

（十）企业近三个月的商品质量分析报告

（十一）企业最近签发的产品质量证明书复印件

（质量证明书上应有生产日期，该日期与实物标牌上的日期必须保持一致）

（十二）生产工艺流程图（两种以上生产工艺的，应分别说明）

（十三）相关生产设备介绍（规格、参数、数量等）

（十四）反映申请注册商品的外观、标识和包装情况的实物彩照若干

（十五）反映企业主要生产设备设施、生产厂房的彩照若干（两个以上生产地址的，应分别说明）

（十六）经审计的上一年度的企业财务会计报告

（十七）本所一家以上（含一家）会员单位的商品注册推荐书。（推荐会员有责任确保申请资料的准确性、完整性，以及申请者的可靠性及能力。）

（十八）在其他交易所或市场的注册资料

（十九）交易所要求的其他文件

第五条 审批程序

（一）交易所预审

交易所对申请注册企业提供的书面资料进行预审。预审合格的，才有资格进行质量监测检查。

（二）质量监测检查

（1）按照《上海期货交易所钢材注册质量监测检查提纲》的要求（见附件四，暂定），由本所指定的质量检验机构及相关人员到申请注册企业实地检查。

（2）质量监测检查主要内容为质量管理体系、商品的物理化学性能、商品的表面质量、尺寸、外形、包装、重量、计量以及工艺流程等方面的情况。

（3）质量检验机构应做好详细的检查记录，并提供完整的质检报告。

（三）交易所审批

交易所将根据注册申报资料、商品质量监测检查情况，决定是否给予商品注册。一旦注册批准，交易所将函告申请注册企业、全体会员、指定交割仓库。

第六条  申请注册者应承担的费用：

（一）商品注册费

螺纹钢：10万元（人民币）

线材：  10万元（人民币）

螺纹钢+线材： 15万元（人民币）

（二）商品质量监测检查费

螺纹钢：3万元（人民币）

线材：2万元（人民币）

螺纹钢+线材：4万元（人民币）

交易所可根据实际情况，调整有关费用。商品注册费必须在注册批复前交纳。

第三章   日常抽检和年度抽检

第七条  为保证交割商品的质量，交易所对注册牌号商品实行日常抽检和年度抽检。

（一）日常抽检。交易所随时对存放在各指定交割仓库内的交割商品质量进行抽检。

（二）年度抽检。交易所委托指定质量检验机构对注册商品每年进行一次质量抽检。

（三）抽检费用由注册企业承担。

（四）交易所将根据抽检、年检情况，向有关企业发出整改通知。整改情况将作为注册商品调整的依据之一。

第四章   注册资格的暂停、取消及其他

第八条  注册商品发生以下情况的，交易所可分别采取暂停、取消注册资格的处理。

（一）企业分立、合并、更名、变更公司形式；

（二）商品注册商标转让；

（三）企业解散、破产；
（四）商品抽检、年检不合格，整改后商品质量仍未达标；
（五）用户质量投诉较多，商品质量检验结果不合格；
（六）生产经营不正常，年产量未达到交易所公布的要求并且未向交易所说明情况；

（七）企业未按规定向交易所通报生产、经营方面的重大变动；

（八）交易所认定的其他情况。

发生上述（一）、（二）情况的，须重新办理注册手续。

第九条 交割过程中发生交割商品质量纠纷时，注册生产企业应配合交易所妥善处理。如果交割商品的质量问题确实是由注册生产企业造成的，注册生产企业应承担赔偿责任。

第五章   附   则

第十条 本办法解释权属于上海期货交易所。

第十一条 本办法自 2009 年 3月 17 日起实施。
附件：

一、承诺书

二、上海期货交易所螺纹钢注册登记表

三、上海期货交易所线材注册登记表

四、上海期货交易所钢材注册质量监测检查提纲

附件一：

承  诺  书

为使我企业的         牌        （商品）成为或继续成为可以用于上海期货交易所期货合约实物交割的注册商品，我们承诺：

1．严格遵守《上海期货交易所钢材交割商品注册管理规定》。

2．随时接受因质量异议而进行的检查，并承担相应的责任。

3．及时向交易所通报企业有关生产经营活动的变动情况，包括产能、产品执行技术标准、商标、外形尺寸、包装以及企业重组、改制等方面的变化。

4．向交易所指定质量检验机构支付《上海期货交易所钢材交割商品注册管理规定》中规定的可能发生的年度抽检费用。
企业签章：

日    期：
附件二：
上海期货交易所螺纹钢注册登记表

企业基本情况

	产品名称
	钢筋混凝土用钢：热轧带肋钢筋

	执行标准
	

	申请单位
	

	国别
	

	公司注册地址
	

	生产厂名称
	

	生产厂地址

	

	邮政编码
	
	传  真
	

	联系部门
	
	联系人
	

	联系电话
	


申请单位签章：

填报日期：     年    月     日

企业简介

	注： 企业简介包括：地理位置、历史沿革、公司制度、股东情况、人员、主要产品、产量、产品质量、行业地位、企业管理、原料来源、能源供应、企业优势、发展规划等。


产  品  概  况

	产品名称
	钢筋混凝土用钢：

热轧带肋钢筋
	注册商标
	

	执行标准
	
	投产日期
	

	产能（万吨/年）
	
	去年产量（万吨/年）
	

	今年(1至     月)

实际产量（万吨）

	
	HRB335产量（万吨/年）
	

	
	
	HRB400产量（万吨/年）
	

	
	
	HRBF335产量（万吨/年）

  
	

	
	
	HRBF400产量（万吨/年）


	

	市场销售量(吨)
	
	市场分布及比例
	

	公称直径（毫米）
	长度

（米）
	分产品产量比例(% ) 
	理论重量

(公斤/米)
	支/捆
	理论捆重

(公斤/捆)
	实际重量与理论

重量的偏差

（≯  %）
	捆/手

（1手300吨，±3%短溢）

	16
	9
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	

	18
	9
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	

	20
	9
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	

	22
	9
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	

	25
	9
	
	
	
	
	
	

	
	12
	
	
	
	
	
	

	包装材料：（尺寸、执行标准）

	捆扎：（道次、位置、方法）

      9米：

     12米：

	产品标识、标牌示意图（说明其中各项目的含义以及所在位置）：

提供产品标牌的数码及彩色照片。

	商标注册号：                                          有效期：

商标图案：

注：若有多个商标，请说明区分方法


主 要 经 济 技 术 指 标

	项       目
	去年实绩
	今年计划
	今年累计

（1至  月）
	备注

	一、总产量（万吨）
	
	
	
	

	二、总产值（亿元）
	
	
	
	

	三、总利润（万元）
	
	
	
	

	四、吨钢综合能耗

（千克标煤/吨）
	
	
	
	

	五、吨钢耗电

    （千瓦时/吨）
	
	
	
	

	六、综合合格率（%）
	
	
	
	

	七、小时产量

   （吨/小时）
	
	
	
	

	八、从业人员劳动生产率

    （吨/人）
	
	
	
	

	六、标的产品单位成本

（元/吨）
	
	
	
	

	备注：


附件三：
上海期货交易所线材注册登记表

企业基本情况

	产品名称
	钢筋混凝土用钢：热轧光圆钢筋

	执行标准
	

	申请单位
	

	国别
	

	公司注册地址
	

	生产厂名称


	

	生产厂地址

	

	邮政编码
	
	传  真
	

	联系部门
	
	联系人
	

	联系电话
	


申请单位签章：

填报日期：     年    月     日
企业简介

	注： 企业简介包括：地理位置、历史沿革、公司制度、股东情况、人员、主要产品、产量、产品质量、行业地位、企业管理、原料来源、能源供应、企业优势、发展规划等。


产  品  概  况

	产品名称
	钢筋混凝土用钢：

热轧光圆钢筋
	注册商标
	

	执行标准
	
	投产日期
	

	产能（万吨/年）
	
	去年产量（万吨/年）
	

	今年(1至    月) 

实际产量（万吨）
	
	其中：HPB235
产量（万吨）
	   

	市场销售量(万吨)
	
	市场分布及比例
	

	公称直径

（毫米）
	允许偏差

（毫米）
	不圆度

（毫米）
	盘重

（公斤/盘）
	盘/手

（一手300吨，±3%短溢）
	分产品产

量比例 （%）

	8
	
	
	
	
	

	6.5
	
	
	
	
	

	包装材料：（尺寸、执行标准）



	捆扎：（道次、位置、方法）



	产品标识、标牌示意图（说明其中各项目的含义以及所在位置）：

提供产品标牌的数码及彩色照片。

	商标注册号：                                          有效期：

商标图案：

注：若有多个商标，请说明区分方法


主 要 经 济 技 术 指 标

	项       目
	去年实绩
	今年计划
	今年累计

（1至  月）
	备注

	一、总产量（万吨）
	
	
	
	

	二、总产值（亿元）
	
	
	
	

	三、总利润（万元）
	
	
	
	

	四、吨钢综合能耗

（千克标煤/吨）
	
	
	
	

	五、吨钢耗电

    （千瓦时/吨）
	
	
	
	

	六、综合合格率（%）
	
	
	
	

	七、小时产量

   （吨/小时）
	
	
	
	

	八、从业人员劳动生产率

    （吨/人）
	
	
	
	

	六、标的产品单位成本

（元/吨）
	
	
	
	

	备注：



附件四：
上海期货交易所钢材注册质量监测检查提纲

（暂定）

第一部分 热轧带肋钢筋

（以下简称螺纹钢）

一、质量管理体系检查

（一）听取生产企业生产经营基本情况、质量管理体系情况的介绍。

（二）受检生产企业提供下列技术文件

1、顾客投诉及退货记录（顾客意见处理台账）最近1年

2、原料合格供方名单及评价记录            最近1年

3、质量管理体系内部审核记录              最近2年

4、原材料、半成品、成品的检验标准、方法

5、原材料、半成品、成品的检验记录        最近3月

6、关键工序的作业指导书及控制要求

7、主要生产设备的维护、保养计划及保养记录

8、生产、检验人员的培训计划及记录、证书  最近2年

9、检验设备的计量记录                      最新

10、已签发过的成品质量保证书复印件

上述资料必须在注册检查前备齐，并由对口部门届时负责介绍相关情况。

二、商品检查

（一）抽样数量和方法

1、螺纹钢表面质量及其他涉及项目检查

随机抽取螺纹钢2-4捆。

抽样时，尽可能针对不同的牌号、直径组合分别取样（HRB335、HRB400两个牌号都要取样，直径尽量不同），逐支逐捆检查。

检查时库存如果只有一个牌号，则抽取同一牌号、不同直径的螺纹钢2捆。另一个牌号的样品要求企业随后送样。

牌号抽样不全的，按抽样牌号注册办理。

2、螺纹钢长度检查 

从1项抽取捆中，随机选取螺纹钢5支，逐支检查。

3、螺纹钢包装检查

在1项抽取捆中，逐捆检查。

4、螺纹钢重量检查

（1）理论重量与实际重量之间的偏差

从1项抽取捆中，每捆随机选取5支，分别截取0.6米，送实验室检查。（10-20支，每支0.6米）

（2）验收入库捆重与检验捆重之间的偏差

随机选取一个批号的5捆螺纹钢，现场称重检查。

5、螺纹钢尺寸、外形检查

同 4（1）项截取抽样，实验室检查。

6、螺纹钢物理化学性能检验

（1）化学成分

从 4（1）项截取抽样中，选取不同牌号的螺纹钢各一支，分别制样、测试。（HRB335、HRB400两个牌号）

（2）力学性能

从 4（1）项截取抽样中，选取不同组合的螺纹钢各两支，分别制样、测试。（2-4套组合）

（3）工艺性能

从 4（1）项截取抽样中，选取不同组合的螺纹钢各两支，分别制样、测试。（2-4套组合）

（二）检查项目和方法

1、螺纹钢表面质量及其他涉及项目检查

（1）螺纹钢表面质量

检验方法：

GB1499.2-2007 《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》

中 7.8表面质量条款。

现场逐支目测检查。

（2）其他涉及项目

螺纹钢和标牌上的生产厂标志、牌号、批号、批重和技术监督部门印记等。

检验方法：

GB1499.2-2007 《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 10 包装、标志和质量证明书条款。

GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》中 5 标志条款。

注册申报资料。

现场逐支逐捆目测检查。

2、螺纹钢长度检查

检验方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 6.4长度及允许偏差条款。 

现场逐支检查。

3、螺纹钢包装检查

（1）包装材料及尺寸

（2）打捆紧固程度

（3）定支、定捆情况

检验方法：

比较注册申报资料、GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》中 4 包装条款。

现场逐捆检查。

4、螺纹钢重量检查

（1）实际重量与理论重量之间的偏差

检验方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 6.6 重量及允许偏差条款；8.4重量偏差的测量条款。 

实验室检查。

（2）验收入库捆重与检验捆重之间的偏差

检验方法：

现场逐捆称重，并与码单比较。

按理论计重的企业不需此部分检查。

5、螺纹钢尺寸、外形检查

检查项目：

内径、横肋高、纵肋高、肋间距。

检验方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 6 尺寸、外形、重量及允许偏差条款；8.3 尺寸测量条款。

实验室逐支检查。

6、螺纹钢物理化学性能检验

（1）化学成分

检查项目：

化学成分做HRB335、HRB400两个牌号，检验元素为C、Si、Mn、P、S、Cr、V 、Mo、Cu、Ni及Ceq十个元素。

取样方法：

GB/T20066-2006《钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法》 

GB/T4336-2002《碳素钢和中低合金钢火花源原子发射光谱分析方法（常规法）》 

检验方法：

GB/T4336-2002《碳素钢和中低合金钢火花源原子发射光谱分析方法（常规法）》

GB/T223《钢铁及合金化学分析方法》

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 7.1 牌号和化学成分条款。

GB/T222-2006《钢的化学成分允许偏差》

实验室检查。

（2）力学性能

检查项目：

屈服强度、抗拉强度、断后伸长率、最大力总伸长率。

取样方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中8.1 检验项目条款。

检验方法：

GB228-2002《金属材料  室温拉伸试验方法》

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 8.2 拉伸、弯曲、反向弯曲试验条款。

实验室检查。

（3）工艺性能

检查项目：

冷弯试验。

取样方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中8.1 检验项目条款。

检验方法：

GB232-1999《金属材料 弯曲试验方法》  

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 8.2 拉伸、弯曲、反向弯曲试验条款。

实验室检查。

7、质量证明书检查

（1）质量保证书签发管理程序及有关的原始记录

（2）质量证明书要素

检验方法：

GB1499.2-2007《钢筋混凝土用钢 第2部分：热轧带肋钢筋》中 10 包装、标志和质量证明书条款。

GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》

注册申报资料。

现场检查。

注：质量证明书上的日期应该是生产日期，非出厂日期。 关注该日期与标牌上的日期是否一致。

三、实验室检查

四、审核报告
质量检验机构自收到抽样后5个工作日内出具审核报告（2份正本和2份副本）。审核报告分为注册检查记录及测试报告。正常样品保存1个月，争议样品保存至争议完毕（不超过3个月）。
第二部分 热轧光圆钢筋

（以下简称线材）

一、质量管理体系检查

（一）听取生产企业生产经营基本情况、质量管理体系情况的介绍。

（二）受检生产企业提供下列技术文件

1、 顾客投诉及退货记录（顾客意见处理台账）最近1年

2、 原料合格供方名单及评价记录            最近1年

3、 质量管理体系内部审核记录              最近2年

4、 原材料、半成品、成品的检验标准、方法

5、 原材料、半成品、成品的检验记录        最近3月

6、 关键工序的作业指导书及控制要求

7、 主要生产设备的维护、保养计划及保养记录

8、 生产、检验人员的培训计划及记录、证书  最近2年

9、 检验设备的计量记录                    最新

10、已签发过的成品质量保证书复印件

上述资料必须在注册检查前备齐，并由对口部门届时负责介绍相关情况。

二、商品检查

（一）抽样数量和方法

随机抽取牌号为HPB235、直径为8 mm、6.5 mm的线材各1盘。直径系列不全的，则抽取同一牌号、同一直径的线材2盘。

现场检查均在抽样盘中进行。现场检查完成后，从每一抽样盘中分别截取5根，各0.6米，送实验室检查。

（二）检查项目和方法

1、线材表面质量及其他涉及项目检查

（1）线材表面质量

检验方法： 

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》中 7.4表面质量条款。

现场逐盘目测检查。

（2）其他涉及项目

生产厂标志、牌号、批号、批重和技术监督部门印记等。

检验方法：

GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》中 5 标志条款。

注册申报资料。

现场逐盘目测检查。

2、线材尺寸、外形检查

检查项目：

直径偏差、不圆度。

检验方法：

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》中 6.3 光圆钢筋的截面形状及尺寸允许偏差条款。

现场逐盘检查。

3、线材重量检查

（1）验收入库盘重与检验盘重之间的偏差

检验数量：

随机选取直径为8、6.5 mm的线材各5盘（含2个抽样盘）。

检验方法：

现场逐盘称重，并与码单比较。

（2）盘重检查

检验方法：

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》

中 6.6 重量及允许偏差条款。

现场逐盘检查。

注：实际称重工作已在3（1）中完成。

4、线材包装检查

（1）包装材料及尺寸

（2）打捆紧固程度

检验方法：

GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》中 4 包装条款。

注册申报资料。

现场逐盘检查。

5、线材物理化学性能检验

（1）化学成分

检查项目：

化学成分检验元素为C、Si、Mn、P、S、Cr、Ni、 Cu八个元素。

取样方法：

 GB/T20066-2006《钢和铁化学成分测定用试样的取样和制样方法》 

GB/T4336-2002《碳素钢和中低合金钢火花源原子发射光谱分析方法（常规法）》  

检验方法：

GB/T4336-2002《碳素钢和中低合金钢火花源原子发射光谱分析方法（常规法）》

GB/T223《钢铁及合金化学分析方法》

GB/T 222-2006《钢的成品化学成分允许偏差 》 

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》中 7.1牌号和化学成分条款。

（2）力学性能、工艺性能

检查项目：

屈服强度、抗拉强度、断后伸长率、最大力总伸长率、冷弯试验。

取样方法：

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》中8.1 检验项目条款

检验方法：

GB228-2002《金属材料  室温拉伸试验方法》

GB232-1999《金属材料 弯曲试验方法》

GB1499.1-2008 《钢筋混凝土用钢 第1部分：热轧光圆钢筋》

中7.3力学性能和工艺性能条款。

6、质量证明书检查

（1）质量保证书签发管理程序及有关的原始记录

（2）质量证明书要素

检验方法：

GB/T2101-2008《型钢验收、包装、标志及质量证明书的一般规定》

注册申报资料。

注：质量证明书上的日期应该是生产日期，非出厂日期。 关注该日期与标牌上的日期是否一致。

现场检查。

三、实验室检查

四、审核报告
质量检验机构自收到抽样后5个工作日内出具审核报告（2份正本和2份副本）。审核报告分为注册检查记录及测试报告。正常样品保存1个月，争议样品保存至争议完毕（不超过3个月）
