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城市轨道交通装备认证实施规则 

特定要求－城市轨道交通车辆 
 

1  适用范围 

本规则适用于城市轨道交通车辆的产品认证，其中包括零部件：车辆、车体、转向架

总成、转向架构架、圆柱螺旋钢弹簧、金属橡胶弹簧（一系）、空气弹簧、轮对组成等产

品。本规则应与《城市轨道交通装备认证实施规则通用要求》结合使用。 

2  认证单元划分及产品标准 

1）按产品型式、用途等划分认证单元，具体认证单元划分和认证依据的产品标准详见

附件1。 

2）同一认证申请人，同一规格型号、不同地域生产场地生产的产品为不同的认证单元。 

3  认证申请必须具备的条件 

1）中华人民共和国境内申请人/制造商/生产厂（简称申请人，下同）应持有具有法人

资格或其它类似资格的《营业执照》，境外申请人应持有所在国家/地区法律法规规定的登

记注册证明，经营范围覆盖申请认证的产品（简称申证产品，下同）。 

2）应按照 ISO9000 系列标准及城市轨道交通装备认证实施规则建立质量管理体系。 

3）申证产品应具有合法技术来源。 

4）符合法律法规要求，近三年内无产品质量导致的较大及以上事故。 

4  申请文件  

——同属一个认证单元的申证产品应提交产品认证申请书一份，其中： 

产品类别：规则名称中的产品名称； 

产品名称：认证单元名称； 

规格型号：按企业实际产品型号+应提供的参数； 

认证适用标准编号及名称：按附件 1 中的标准填写，可只写编号； 

产品单元：按附件 1 中的单元填写，可只写编号。 

——并随附以下文件各一份： 

1）《营业执照》（含统一社会信用代码）或登记注册证明文件的复印件。 

2）企业情况调查表（至少包含详细生产场所、必备的生产设备、工艺装备、计量器

具和检测手段、技术人员、工作时间、使用语言等）。 

3）质量手册或等效文件（受控文本）及程序文件清单。 
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4）质量体系及焊接体系认证证书复印件（如有）。 

5）有关技术资料（申证产品的企业标准/产品技术条件、产品使用说明书、装配图、

技术转让文件[适用时]等）。 

6）申请同一认证单元内各规格型号之间差异的技术说明。 

7）申请人符合相关法律法规及近三年内无产品质量导致的较大及以上事故的声明。 

8）申证产品技术来源合法性证明文件或申证产品无知识产权侵权行为声明。 

9）法律法规要求的其它资料。 

5  工厂质量保证能力补充要求 

1）具有申证产品的风险承担能力，注册资本（实缴资本）满足附件 2 的要求。 

2）具备可持续保持申证产品质量安全的专业能力，技术人员满足附件 3 的要求。 

3）申证产品应持续符合认证标准或技术规范的要求，关键零部件和材料控制符合附

件 4 的要求。 

4）具备保证申证产品质量的过程能力，设计/生产设备、工艺装备、计量器具和检测

手段满足附件 5 的要求。 

5）车辆产品认证申请人应具有产品研究开发、工程化设计能力和技术，具有产品关

键总成制造技术、生产能力和试验检测能力。 

6）申证产品的设计开发与实现应在实际运用中确认其符合性，企业初次申请时应满

足下列条件之一： 

    ① 已在城市轨道交通行业成功运用（或试用），能够提供城市轨道交通行业主管部

门（或有关部门）出具的近三年内的试用（或运用）报告，内容至少包括使用项目或场所、

合同数量、产品的名称、规格型号、使用起止时间（一年及以上）、里程（10万公里以上）、

产品使用情况及履约情况等，以及相应的供货合同（或试用协议）； 

② 具有城市轨道交通行业主管机构（或有关部门）的产品合格评审意见。 

7）申证企业具有整车产品技术和相应的开发能力，具有列车网络控制应用软件开发

和相应的匹配试验能力；具有一个完整项目（150 辆以上）和完整车辆的制造技术以及相

应的生产能力，包括相应的转向架和整车试验、检测能力，以及整列车的静态、动态调整

试验线，提供车体、转向架总成及转向架构架的设计制造能力，列车控制与诊断系统的应

用软件设计与试验能力的证明文件，一个完整项目（150 辆）的供货证明（仅适用于车辆

产品认证）。 

8）申证企业应具备满足车辆设计速度等级要求试验线路及相关固定设施（仅适用于
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车辆产品认证）。 

9）产品标准规定的其他要求，焊接应符合 EN 15085 标准要求。 

6  产品抽样检测要求 

6.1 检测依据 

序号 产品名称 标准编号及名称 

1 车辆 GB/T 7928 地铁车辆通用技术条件 
GB/T 23431-2009 城市轻轨交通铰接车辆通用技术条件 

2 车体 CURC/J 0013铁路应用-铁路车辆车体的结构要求-第1部分：机车和

客运车辆（货运车辆的替换法） 

3 转向架总成 CJ/T 365 地铁及轻轨车辆转向架技术条件 
GB/T 7928 地铁车辆通用技术条件 

4 转向架构架 

CURC/J 0015电力动车：转向架和走行装置－转向架构架的结构强度

试验 
CURC/J 0016客运车辆后转向架-走行部转向架构架结构强度试验 
TB/T 2368动力转向架构架强度试验方法 
GB/T 7928地铁车辆通用技术条件 
CJ/T 365地铁与轻轨车辆转向架技术条件 
CURC/J 0017铁路应用-轮对和转向架-规定转向架-构架结构要求的

方法 

5 圆柱螺旋钢弹簧 TB/T 2211机车车辆悬挂装置钢制螺旋弹簧 

6 金属橡胶弹簧（一系） TB/T 2843机车车辆用橡胶弹性元件通用技术条件 

7 空气弹簧 TB/T 2841铁道车辆空气弹簧 
TB/T 2841铁道车辆空气弹簧 第1号修改单 

8 轮对组成 
TB/T 1718.2 机车车辆轮对组装 第2部分：车辆 
CURC/J 0014 铁路应用-轮对与转向架-轮对-产品要求 
TB/T 1463 机车轮对组装技术条件 

6.2 抽样方案 

初次认证时，各单元应随机抽取有代表性的规格进行认证检测。 

表 1  城市轨道交通车辆认证产品质量检测抽样表 

序号 产品名称 单元名称 

抽样基数 抽样数量 

型式 

检测 

常规 

检测 

型式 

检测 

常规 

检测 

1 车辆 
A型车 

≥2列 ≥2列 1 1 
B型车 

2 车体 

A型车铝合金车体(头车） 

≥2台 ≥2台 1 1 A型车铝合金车体(中间车） 

A型车不锈钢车体(头车） 
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序号 产品名称 单元名称 

抽样基数 抽样数量 

型式 

检测 

常规 

检测 

型式 

检测 

常规 

检测 

A型车不锈钢车体(中间车） 

B型车铝合金车体(头车） 

B型车铝合金车体(中间车） 

B型车不锈钢车体(头车） 

B型车不锈钢车体(中间车） 

3 转向架总成 

A型车动力转向架总成

（80km/h） 

≥2件 ≥2件 1 1 

A型车动力转向架总成

（120km/h） 

A型车动力转向架总成（160 

km/h） 

B型车动力转向架总成

（80km/h） 

B型车动力转向架总成

（120km/h） 

B型车动力转向架总成（160 

km/h） 

4 转向架构架 

A型车动力转向架构架

（80km/h） 

≥2台 ≥2台 1 1 

A型车动力转向架构架

（120km/h） 

A型车动力转向架构架（160 

km/h） 

B型车动力转向架构架

（80km/h） 

B型车动力转向架构架

（120km/h） 

B型车动力转向架构架（160 

km/h） 

5 圆柱螺旋钢弹簧 圆柱螺旋钢弹簧 
≥30组

套 

≥30组

套 

3 

（其中 1

套不涂

漆） 

3 

（其中 1

套不涂

漆） 

6 
金属橡胶弹簧（一

系） 

锥形橡胶弹簧 
≥8件 ≥4件 4 1 

V形橡胶弹簧 

7 空气弹簧 

大曲囊式空气弹簧 

≥8套 ≥8套 

1 

（另外

需要 3件

辅助弹

簧） 

1 

小曲囊式空气弹簧 

8 轮对组成 

动力轮对组成 成品≥4

条,待组

装 2条 

成品≥4

条，待组

装 2条 

1条成

品，1条

待组装

状态 

1条成

品，1条

待组装

状态 
非动力轮对组成 
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监督检测时，应抽取有代表性的规格，按照附件6进行检测。 

在用户抽样时，不要求抽样基数。 

6.3 抽样要求 

6.3.1 抽样工作由认证机构或检测单位派人进行，须至少2名抽样人员。 

6.3.2 抽样地点在生产企业成品库或用户处随机抽样。 

6.3.3 样本应是近期内生产的检测合格且未经使用的产品。 

6.3.4 样品应按要求包装后由生产企业/用户在规定的时间内寄、送至抽样人员指定的检

测地点。 

6.4 检测项目 

城市轨道交通车辆检测项目及检测类别划分，见附件 6。 

6.5 检测结果判定 

各单元城市轨道交通车辆检测结果的判定，见表 2。 

表 2 城市轨道交通车辆产品质量检测结果合格判定表 

序

号 产品名称 单元名称 
型式检测 常规检测 综合判定 

A 类项点 B 类项点 A 类项点 B类项点 型式 
检测 

常规 
检测 

1 车辆 
A 型车 

[26；0， 1] / [16；0，1] / [1；0， 1] [1；0， 1] 
B 型车 

2 车体 

A 型车铝合金

车体(头车） 

[5；0，1] [5；1，2] [1；0，1] [4；1，2] [1；0，1] [1；0，1] 

A 型车铝合金

车体(中间车） 
A 型车不锈钢

车体(头车） 
A 型车不锈钢

车体(中间车） 
B 型车铝合金

车体(头车） 
B 型车铝合金

车体(中间车） 
B 型车不锈钢

车体(头车） 

B 型车不锈钢

车体(中间车） 
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序

号 产品名称 单元名称 
型式检测 常规检测 综合判定 

A 类项点 B 类项点 A 类项点 B类项点 型式 
检测 

常规 
检测 

3 转向架总

成 

A 型车动力转

向架总成

（80km/h） 

[7；0，1] [3；1，2] [7；0，1] [3；1，2] [1；0，1] [1；0，1] 

A 型车动力转

向架总成

（120km/h） 
A 型车动力转

向架总成 
（160 km/h） 
B 型车动力转

向架总成

（80km/h） 
B 型车动力转

向架总成

（120km/h） 
B 型车动力转

向架总成（160 
km/h） 

4 转向架构

架 

A 型车动力转

向架构架

（80km/h） 

[5；0，1] / [3；0，1] / [1；0，1] [1；0，1] 

A 型车动力转

向架构架

（120km/h） 
A 型车动力转

向架构架（160 
km/h） 

B 型车动力转

向架构架

（80km/h） 
B 型车动力转

向架构架

（120km/h） 
B 型车动力转

向架构架 
（160 km/h） 

5 圆柱螺旋

钢弹簧 
圆柱螺旋钢弹

簧 [18；0，1] [ 7；2，3] [8；0，1] [1；0，1] [3；0，1] [3；0，1] 

6 
金属橡胶

弹簧   
（一系） 

锥形橡胶弹簧 

[14；0，1] [ 3；1，2] [4；0，1] [2；0，1] [4；0，1] [1；0，1] 

V 形橡胶弹簧 
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序

号 产品名称 单元名称 
型式检测 常规检测 综合判定 

A 类项点 B 类项点 A 类项点 B类项点 型式 
检测 

常规 
检测 

7 空气弹簧 

大曲囊式空气

弹簧 
[23；0，1] [ 21；4，5] [4；0，1] [2；0，1] [1；0，1] [1；0，1] 

小曲囊式空气

弹簧 

8 轮对组成 

动力轮对组成 

[8；0，1] [7（6）；2，
3] [8；0，1] [7（6）；2，

3] [1；0，1] [1；0，1] 
非动力轮对组

成 
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附件 1 城市轨道交通车辆认证单元划分及产品标准 

附件 1-1 车辆认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 标准编号 
及名称 风险类别 

1 A 型车 
产品标称

规格型号 GB/T 7928 地铁车辆通用技术条件 
1 

2 B 型车 1 

注： 
1.按照规格型号进行抽样检验； 
2.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，并确认依据新标准认证的可行性。 

附件 1-2 车体认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 A 型车铝合金车体(头车） 

产品标称

规格型号 

CURC/J 0013 铁路应用-铁路车辆车体的

结构要求-第 1 部分：机车和客运车辆（货

运车辆的替换法） 
2 

2 A 型车铝合金车体(中间车） 

3 A 型车不锈钢车体(头车） 

4 A 型车不锈钢车体(中间车） 

5 B 型车铝合金车体(头车） 

6 B 型车铝合金车体(中间车） 

7 B 型车不锈钢车体(头车） 

8 B 型车不锈钢车体(中间车） 

注： 
1.同一单元中抽取一个有代表性的产品做型式试验，从其他规格型号中抽取一个做差异性检测； 
2.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，产品检测应当按照新标准要求进行。 
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附件 1-3 转向架总成认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 A 型车动力转向架总成

（80km/h） 

产品标称

规格型号 

CJ/T 365 地铁及轻轨车辆转向架技术条

件 
GB/T 7928 地铁车辆通用技术条件 

2 2 A 型车动力转向架总成

（120km/h） 

3 A 型车动力转向架总成（160 
km/h） 

4 B 型车动力转向架总成

（80km/h） 

2 5 B 型车动力转向架总成

（120km/h） 

6 B 型车动力转向架总成（160 
km/h） 

注： 
1.同一单元中抽取一个有代表性的产品做型式试验； 
2.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，产品检测应当按照新标准要求进行。 

附件 1-4 转向架构架认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 A 型车动力转向架构架

（80km/h） 

产品标称

规格型号 

CURC/J 0015电力动车：转向架和走行装

置－转向架构架的结构强度试验 
CURC/J 0016客运车辆后转向架-走行部

转向架构架结构强度试验 
TB/T 2368动力转向架构架强度试验方法 
GB/T 7928地铁车辆通用技术条件 
CJ/T 365地铁与轻轨车辆转向架技术条件 
CURC/J 0017铁路应用-轮对和转向架-规
定转向架-构架结构要求的方法 

2 

2 A 型车动力转向架构架

（120km/h） 

3 A 型车动力转向架构架

（160 km/h） 

4 B 型车动力转向架构架

（80km/h） 

5 B 型车动力转向架构架

（120km/h） 

6 B 型车动力转向架构架

（160 km/h） 

注： 
1. 一个单元中在一个图号进行全部检测的基础上，其它图号转向架构架仅做差异性检测； 
2. 同时认证多个转向架构架单元时，原材料相同，材料力学性能不进行重复检测； 
3. 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，并确认依据新标准认证的可行性。 
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附件 1-5 圆柱螺旋钢弹簧认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 圆柱螺旋钢弹簧 材质 
TB/T 2211 机车车辆悬挂装置钢制螺旋

弹簧 
2 

注： 
1. 相同认证申请单元中材质不同的产品分别做型式检测。同一申请单元内不同型号规格的弹簧作 1
组型式检测，其他 2 组弹簧作常规检测； 
2. 同时认证多个圆柱螺旋钢弹簧单元时，原材料检测一般可不进行重复检测（因原材料供应或检测

内容不同，认证机构提出增加要求的除外）； 
3. 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，并确认依据新标准认证的可行性。 

 

附件 1-6 金属橡胶弹簧（一系）认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 锥形橡胶弹簧 

产品标称 
规格型号 

TB/T 2843 机车车辆用橡胶弹性元件通

用技术条件 
2 

2 V 形橡胶弹簧 

注： 
1.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，并确认依据新标准认证的可行性； 
2.不同规格型号的产品配方相同时可只进行一组橡胶材料性能测试； 
同一申请单元内产品，挑选具有代表性的产品（代表性车型）进行型式检测，其他产品进行差异性检测。 
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附件 1-7 空气弹簧认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 大曲囊式空气弹簧 

产品标称 
规格型号 

TB/T 2841 铁道车辆空气弹簧 2 

2 小曲囊式空气弹簧 

注： 

1.同时认证多个空气弹簧单元或多个型号时，若原材料相同时，原材料检测一般可不进行重复检测（因

原材料供应不同或有特殊情况，认证机构提出增加要求的除外）； 

2.分别抽取大曲囊式、小曲囊式空气弹簧任一规格进行型式试验，检测结果覆盖该单元内大（小）曲

囊所有规格； 

3.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，并确认依据新标准认证的可行性。 

附件 1-8 轮对组成认证单元及产品标准 

单元 单元名称 规格型号 产品标准号 
及名称 风险类别 

1 动力轮对组成 

产品标称 
规格型号 

TB/T 1718.2 机车车辆轮对组装 第 2 部

分：车辆 
CURC/J 0014 铁路应用-轮对与转向架-
轮对-产品要求 
TB/T 1463 机车轮对组装技术条件 

1 

2 非动力轮对组成 

注： 
1.同一单元中抽取一个有代表性的产品做型式试验； 
2.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，产品检测应当按照新标准要求进行。 
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附件 2  城市轨道交通车辆申请人注册资本（实缴资本）要求 

序号 产品名称 注册资本的要求 

1  车辆 不少于 5 亿元 

2  车体 不少于 5 亿元 

3  转向架总成 不少于 5 亿元 

4  转向架构架 不少于 5 亿元 

5  圆柱螺旋钢弹簧 / 

6  金属橡胶弹簧（一系） / 

7  空气弹簧 / 

8  轮对组成 不少于 1 亿 5 千万元 
 

 
 

12 



 

附件 3  城市轨道交通车辆技术人员要求 

序号 产品名称 专业类别 总数量 关键人员素质要求 数量 

1  车辆 专业技术

开发人员 

至少涵

盖机

械、电

气、焊

接、网

络专业 

100 名（含）

以上 

硕士 5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 25
名 大学本

科 
10 年（含）以上专业工

作经历 
大学本

科 
5 年（含）以上专业工作

经历 
不少于 40

名 

2  车体 

专业技

术开发

人员 

相关专

业 
20 名（含）

以上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 10
名 工程师及以上专业技术

职称 

专业工

艺开发

人员 

焊接和

制造工

程 

5 名（含）

以上 

3 年（含）以上专业工作

经历 不少于 3
名 工程师及以上专业技术

职称 

3  转向架总成 专业技术开发人员 10 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 5
名 工程师及以上专业技术

职称 

4  转向架构架 专业技术开发人员 10 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 5
名 工程师及以上专业技术

职称 

5  圆柱螺旋钢

弹簧 专业技术开发人员 5 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 3
名 工程师及以上专业技术

职称 

6  金属橡胶弹

簧（一系） 专业技术开发人员 5 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 3
名 工程师及以上专业技术

职称 

7  空气弹簧 专业技术开发人员 5 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 3
名 工程师及以上专业技术

职称 

8  轮对组成 专业技术开发人员 10 名（含）以

上 
大学本

科 

5 年（含）以上专业工作

经历 不少于 5
名 工程师及以上专业技术

职称 
注：车辆现场审核时，检查员对列车控制与诊断系统的设计人员进行现场考核。 
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附件 4 城市轨道交通车辆关键零部件和材料清单 

附件 4-1 车辆关键零部件和材料清单 

产品名称

/单元 零部件和材料名称 控制项目 变更后需要 

检测的项目 备注 

城市轨道

交通车辆 

列车控制与诊断系统 制造商、城轨装备认证 专项型式检测  

车体 制造商、材质、城轨装备认证 专项型式检测  

转向架总成 制造商、城轨装备认证 专项型式检测  

牵引系统 制造商 专项型式检测  

制动系统 制造商 专项型式检测  

转向架构架 制造商、材质、城轨装备认证 专项型式检测  

轮对组成 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

制动夹钳单元/ 
踏面制动单元 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

空气压缩机 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

闸瓦/闸片 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

制动盘 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测 适用时 

制动控制装置 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

圆柱螺旋钢弹簧 制造商、材质、城轨装备认证 差异性检测  

金属橡胶弹簧(一系） 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

空气弹簧 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

油压减振器 制造商、规格型号 差异性检测  

车钩及缓冲装置 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

电动客室侧门 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

贯通道 制造商、规格型号 差异性检测  

空调机组、 
采暖及通风装置 制造商、规格型号 差异性检测  

牵引变流器 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

辅助变流器 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

异步牵引电动机 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

电源 制造商、规格型号 差异性检测  

充电机 制造商、规格型号、城轨装备认证 差异性检测  

受电弓或第三轨受流器 制造商、规格型号 差异性检测  

注： 
1.列车控制与诊断系统、制动系统、牵引系统、车体、转向架总成以及转向架五大系统如果控制项目发

生需要做专项型式检测； 
2.重大变更为：供电制式、速度等级、轴重和车体材质等时需要做完整型式检测，其它变更做差异检测。 
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附件 4-2 车体关键零部件和材料清单 

产品名称 

/单元 

零部件和     

材料名称 
控制项目 

变更后需要检测

的项目 
备注 

车体 

型材 材料牌号/制造商 

型式检测 

 

 

板材 材料牌号/制造商  

底架 制造商/设计结构  

侧墙 制造商/设计结构  

车顶 制造商/设计结构  

端墙 制造商/设计结构  

牵枕缓结构 制造商/设计结构  
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附件 4-3 转向架总成关键零部件和材料清单 

产品名称  
/单元 

零部件和  
材料名称 对应标准编号及名称 控制项目 备注 

转向架总成 

齿轮箱 / 规格型号、供应商 适用时 
牵引拉杆 / 规格型号、供应商 适用时 

构架 

CURC/J 0015-2018 电力动车：转向架总成

和走行装置－转向架总成构架的结构强

度试验 
CURC/J 0016-2018 客运车辆后转向架总

成-走行部转向架总成构架结构强度试验 
TB/T 2368-2005动力转向架总成构架强度

试验方法 
GB/T 7928-2003 地铁及轻轨车辆通用技

术条件 
CJ/T 365-2011 地铁及轻轨与轻轨车辆转

向架总成技术条件 
CURC/J 0017-2018 铁路应用-轮对和转向

架总成-规定转向架总成-构架结构要求的

方法 

规格型号、供应商

城轨装备认证 
 

轮对组成 

TB/T1718-2003 铁道车辆轮对组装技术

条件 
CURC/J 0014-2018 铁路应用-轮对与转向

架总成-轮对-产品要求 

规格型号、供应商

城轨装备认证  

轴箱体 / 规格型号、供应商  

轴箱弹簧 TB/T 2211-2010机车车辆悬挂装置钢制螺

旋弹簧 
规格型号、供应商

城轨装备认证  

空气弹簧 TB/T 2841-2010 铁道车辆空气弹簧 规格型号、供应商

城轨装备认证  

轴箱轴承 / 规格型号、供应商  
联轴节 / 规格型号、供应商 适用时 

轴箱定位节

点 
/ 规格型号、供应商 

  

基础制动装

置 按各零部件标准执行 规格型号、供应商

城轨装备认证 
 

抗侧滚扭杆 / 规格型号、供应商 适用时 
油压减震器 / 规格型号、供应商  

注： 
零部件变更时属于城轨装备认证的零部件必须通过城轨产品认证之后才能受理变更，不属于城轨装备认

证的零部件时，企业必须提供该产品的检测报告及对该供应商的评价报告。 
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附件 4-4 转向架构架关键零部件和材料清单 

产品名称 
/单元 

零部件和 

材料名称 控制项目 变更后需要检测的项目 备注 

转向架构架 

焊接板材 材料牌号 型式试验  

铸造件 制造商、资质、材料

牌号 企业提供材料力学性能检查 
 

锻件 制造商、资质、材料

牌号 企业提供材料力学性能检查 
 

附件 4-5 圆柱螺旋钢弹簧关键零部件和材料清单 

产品名称 
/单元 

零部件和 

材料名称 标准编号及名称 控制项目 变更后的检

测项目 备注 

圆柱螺旋钢弹簧 弹簧钢 

GB/T 1222-2007《弹

簧钢》 
制造商、 
材料牌号 

 
型式试验  EN 10089:2003  

《用于淬火、回火弹

簧的热轧钢交货技

术条件》 

附件 4-6 金属橡胶弹簧（一系）关键零部件和材料清单 

产品名称 
/单元 零部件和材料名称 控制项目 变更后需要检测

的项目 备注 

城市轨道交通车辆用

金属橡胶弹簧(一系） 
生胶 牌号、制造商 型式检测  

粘合剂 制造商 型式检测  
 

附件 4-7 空气弹簧关键零部件和材料清单 

产品名称/单元 零部件和材料名称 控制项目 变更后需要检测 
的项目 备注 

空气弹簧 

气囊 制造商、材料、规格型

号 附件 4 中第 1-26、37-44  

辅助弹簧 
（橡胶堆） 

制造商、 
规格型号 

附件 4 中第 22、27-33、
37-43  

节流阀 制造商 附件 4 中第 9 项 适用时 

附件 4-8 轮对组成关键零部件和材料清单 

产品名称/

单元 

零部件和材料

名称 
控 制 项 目 

变更后需要

检测的项目 
备注 

动力轮对组

成 

动车车轮 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验  

动车车轴 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验  
制动盘 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验 适用时 

非动力轮对

组成 

拖车车轮 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验  

拖车车轴 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验  

制动盘 制造厂家、材料牌号、检测报告 型式试验 适用时 
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附件 5 城市轨道交通车辆必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

附件 5-1 车辆必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 

轮对组装 

制动盘螺钉拧紧机或

数显扭矩扳手 
1 扭矩控制  

压装机/压力机 1 可采用一套设备 
满足轮对组成技术条件的要求 

 

压装机/压力机 1  
车轴加工设

备 数控加工中心 2 测量电压 1.8-2.0V DC  

车轮加工设

备 数控加工中心 2 满足工艺要求  

构架加工设

备 

激光切割机/等离子切

割 
1 满足工艺要求  

车床/加工中心 2 满足工艺要求  

铣床/加工中心 2 满足工艺要求  

小型冷加工设备 2 满足工艺要求  
大型龙门铣床/加工中

心 
2 满足工艺要求  

车体加工设

备 

数控切割机 1 满足工艺要求  

压力机 1 满足工艺要求  

折弯机 1 满足工艺要求  

加工中心 2 满足工艺要求  

构架焊接 

焊机 5 满足工艺要求  

大型机械手焊接机 5 满足工艺要求  

热处理炉 1 满足工艺要求  

打砂设备 2 满足工艺要求  

车体焊接 
自动焊机 5 满足工艺要求  

手动焊机 5 满足工艺要求  

转向架总成 压力机 1 满足工艺要求  

列车控制与

诊断系统 

软件开发测试平台 1 开发、测试、调试、验证设备  

电路板加工工作场地 1 

贴片、插装、焊接（回流焊、波

峰焊、手工焊）、贮存环境温湿度

满足生产工艺要求；满足 ESD
（静电防护）要求；有良好的接

地系统；生产工序设置合理。 

可分包 

整机装配工作场地 1 满足静电防护要求；具备良好的

接地系统；生产工序设置合理。 
 

SMT（表面贴装）生产

线 
1 满足工艺要求 可分包 

电路板组装线 1 满足工艺要求 可分包 

电路板清洗设备 1 满足工艺要求 可分包 

三防处理线 1 满足工艺要求 可分包 
高低温老化箱/室 1 满足工艺要求 可分包 
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序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

防静电周转设备 1 满足工艺要求  

2 

转向架总成

工装 
转向架总成总组成工

装 
1 满足工艺要求  

车体组装工

装 

车体总组成工装 1 满足工艺要求  

翻转机 1 满足工艺要求  

底架组焊工装 1 满足工艺要求  

车顶组焊工装 1 满足工艺要求  

侧墙组焊工装 1 满足工艺要求  

端墙组焊工装 1 满足工艺要求  
构架组成工

装 组对台位及工装 4 满足工艺要求  

3 

轮对组成试

验设备 

便携式接触电阻智能

测试仪 
1 满足测试要求  

超声波探伤设备 2 满足探伤要求  

覆层测厚仪 1 满足测试要求  

轮对动平衡机 1 满足测试要求  

轮对内距尺 2 满足测试要求  

轮位尺 2 满足测试要求  

轮径尺 2 满足测试要求  

车轴检验设

备 

磁粉探伤机 1 满足探伤要求  

粗糙度检测仪 1 满足测试要求  

专用量具 1 套 满足测试要求  

车轮检验设

备 

磁粉探伤机 1 台 满足探伤要求  

静平衡检测机 1 台 满足检测要求  

硬度计 1 台 满足检测要求  

转向架总成

试验设备 
静压试验台 1 满足试验要求  

气密性试验装置 1 满足试验要求  

构架试验设

备 

超声波探伤 1 满足探伤要求  

磁粉探伤 1 满足探伤要求  

三座标测量机 1 满足检测要求  

车体试验设

备 

探伤设备 2 满足探伤要求  

车顶焊缝检查设备 2 满足探伤要求  

内窥镜 1 满足检测要求  

激光检测仪 1 满足检测要求  

称重仪 1 满足称重要求  

整车试验 整列车的静态、动态调

整试验 
1 满足调试要求  
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附件 5-2-1铝合金车体必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 
 机械加工 

数控切割机 1 满足工艺要求  

压力机 1 满足工艺要求 适用时 

折弯机 1 满足工艺要求  

加工中心 1 满足工艺要求  

2 组焊 
自动焊机 1 满足工艺要求  

手动焊机 1 满足工艺要求  

3 组装 

车体总组成工装 1 满足工艺要求  

翻转机 1 满足工艺要求  

底架组焊工装 1 满足工艺要求  

车顶组焊工装 1 满足工艺要求  

侧墙组焊工装 1 满足工艺要求  

端墙组焊工装 1 满足工艺要求  

4 试验 

探伤设备 1 满足工艺要求  

车顶焊缝检查设备 1 满足工艺要求 PT 探伤时不适用 

内窥镜 1 满足工艺要求  

5 计量 
激光检测仪 1 满足工艺要求 其它检测设备，满

足尺寸检查要求 
称重仪 1 满足工艺要求 适用时 

注： 
1.上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中设

备数量为最少要求； 
2.对分包的生产过程进行质量保证能力确认。 
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附件 5-2-2不锈钢车体必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 机械加工 

数控剪板机 1   

钢板校平机 1   

数控切割机 1   

折弯机 1   

2 组焊 

气体保护焊机 3   

侧墙车顶组合点焊机 1   

车体总成点焊机 1   

3 组成 

翻转机 1   

车体组装工装 1   

底架组装工装 1   

车顶组焊工装 1   

侧墙组焊工装 1   

端墙组焊工装 1   

4 试验 
探伤设备 1   

拉力试验机 1   

5 计量 激光测距仪 1   
注： 
1.上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中设

备数量为最少要求； 
2.对分包的生产过程进行质量保证能力确认。 
 

附件 5-3 转向架总成必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 
生产 

转向架总成总组成工装 1 满足工艺要求  

2 压力机 1 满足工艺要求 适用时 

3 
试验 

静压试验台 1 
满足技术条件的要求的前提下

可采用一套设备 
 

4 气密性试验装置 1 

注： 
上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中设备

数量为最少要求。 
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附件 5-4 转向架构架必备设计生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术

要求 备注 

转向架

构架 

生产设备 

激光切割机/等离子切割 1 满足工艺要求 可分包 

车床/加工中心 1 满足工艺要求  

铣床/加工中心 1 满足工艺要求  

小型冷加工设备 1 满足工艺要求  

大型龙门铣床/加工中心 1 满足工艺要求  

组对台位及工装 1 满足工艺要求  

工艺设备 

焊机 1 满足工艺要求  

大型机械手焊接机 1 满足工艺要求  

热处理炉 1 具有温度记录功

能 
 

打砂设备 1 满足工艺要求 可分包 

试验仪器设

备 

超声波探伤 1 满足工艺要求  

磁粉探伤 1 满足工艺要求  

三座标测量机 1 满足工艺要求  

注：上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中

设备数量为最少要求。 
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附件 5-5 圆柱螺旋钢弹簧必备生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 生产设备 

制扁（辗尖）及加热装置 1 满足工艺要求  

卷簧加热炉 1 满足工艺要求  

卷簧机 1 满足工艺要求  

加热炉（用于淬火） 1 满足工艺要求  

回火炉（用于回火） 1 满足工艺要求  

磨簧机 1 满足工艺要求  

抛丸机 1 满足工艺要求  
压力机（用于工序中的立

定处理及抛丸后的立定

处理） 
1 满足工艺要求  

2 工艺装备 卷制工装 1 满足工艺要求  

3 检测手段 

弹簧试验机（具备压转方

向、横向刚度检测功能） 
1 满足工艺要求  

硬度计 1 布氏、洛氏  
金相显微镜 1 满足工艺要求  

荧光磁粉探伤机 1 满足工艺要求  

化学分析仪器 1 能进行产品图纸要求的弹簧牌号

的元素（除 C、S）分析 
 

碳硫分析仪 1 满足工艺要求  
粗糙度仪 1 满足工艺要求  
测厚仪 1 满足工艺要求  
划格器 1 满足工艺要求  

阿尔曼试验装置 1 满足工艺要求  
4 计量 尺寸测试工具 1 套 满足工艺要求  

注：上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求,表中

设备数量为最少要求。 
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附件 5-6 金属橡胶弹簧（一系）必备生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 

1 橡胶配料 天平、电子称、磅秤或

台秤 
1 台 称量硫磺、促进剂、炭黑、氧化锌、生胶、大填充

等辅料用 

2 生产过程 

密炼机 1 工作容积≥50L 

开炼机 1 满足工艺要求 

硫化机 1 满足工艺要求 

喷砂机/抛丸设备 1 满足工艺要求 

成型模具 1 套 满足工艺要求 

3 材料检测 

电子拉力试验机 1 拉力测试值在有效量程范围内，拉力、伸长计算机

显示，精度 1% 

邵尔 A 硬度计 1 橡胶材料硬度检测 

硫化仪 1 胶料硫化性能检测 

热空气老化试验箱 1 均匀度±2℃，精度±1℃ 

橡胶脆性温度试验仪 1 满足工艺要求 

门尼粘度仪 1 满足工艺要求 

4 成品检测 材料试验机 1 满足工艺要求 

注： 
1. 在橡胶配料工艺里，可采用自动称料系统代替普通称料设备，设备精度应保证； 
2. 表中所列数量为最少数量。 
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附件 5-7 空气弹簧必备生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 生产加工 
硫化机 1 满足工艺要求 可分包 

炼胶设备 1 满足工艺要求  

2 组装 组装台 1 满足工艺要求  

3 试验 

气密性试验台 1 满足工艺要求  

耐压试验台 1 满足工艺要求  

辅助弹簧刚度试验

台 
1 满足工艺要求  

高低温试验箱 1 满足工艺要求  

疲劳试验台 1 满足工艺要求  

蠕变试验台 1 满足辅助弹簧蠕变试验  

注：上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中

设备数量为最少要求。 
 

附件 5-8 轮对组成必备生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 

序号 工艺类别 设备名称 数量 设备能力或技术参数 备注 

1 轮装制动盘组装 
制动盘螺钉拧紧机或数

显扭矩扳手 
1 扭矩控制  

2 
制动盘/车轮压

装 
压装机/压力机 1 可采用一套设备 

满足轮对组成技术条件的

要求 

 

3 
轮对装配机械阻

力试验 
压装机/压力机 1  

4 检测 

便携式接触电阻智能测

试仪 
1 测量电压 1.8-2.0V DC  

超声波探伤设备 1 满足工艺要求  

覆层测厚仪 1 满足工艺要求  

轮对动平衡机 1 满足工艺要求 适用时 

5 计量 

轮对内距尺 1 满足工艺要求  

轮位尺 1 满足工艺要求  

轮径尺 1 满足工艺要求  

注：上表所列必备设备、工艺装备和检测手段的数量及规格型号应满足生产需要和产品标准要求，表中

设备数量为最少要求。 
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附件 6 城市轨道交通车辆检测项目 

附件 6-1 车辆检测项目 

序号 检测内容 检测类别 型式检测 常规检测 备注 

1  静置状态机械试验--限界检查 A √ √ 静置试验 

2  称重试验 A √ √ 静置试验 

3  压缩空气设备全面气密性和运转

试验 
A √ √ 静置试验 

4  静置制动试验 A √ √ 静置试验 

5  绝缘试验 A √ √ 静置试验 

6  成套设备正常运转试验 A √ √ 静置试验 

7  接地和回流电路接线的检查 A √ √ 静置试验 

8  辅助电气设备和辅助电源的试验 A √ √ 静置试验 

9  蓄电池充电设备的检查 A √ √ 静置试验 

10  车体与外部设备箱体密封试验 A √ √ 静置试验 

11  安全措施检查 A √ √ 静置试验 

12  工作条件和舒适性检查 A √ - 静置试验 

13  外部噪声水平 A √ - 静置试验 

14  压力冲击 A √ - 静置试验

可选择 
15  安全设备试验 A √ √ 静置试验 

16  运行安全性和舒适性试验 A √ - 线路试验 

17  曲线和坡度变化线路的运行试验 A √ - 线路试验 

18  受电装置的试验（第三轨受流器和

受电弓）—受电装置的动作 
A √ √ 线路试验 

19  起动和加速试验 
—牵引力.速度特性 

A √ √ 线路试验 

20  线路制动试验 A √ √ 线路试验 

21  速度控制和列车自动控制（ATC）
系统试验 

A √ √ 线路试验 

22  干扰试验 A √ - 线路试验 

23  牵引能力和制动能力试验 A √ - 线路试验 

24  典型运行图的检查 A √ - 线路试验

可选择 

25  供电中断和电压突变试验 A √ - 线路试验

可选择 

26  过载装置动作正确性试验 A √ - 线路试验

可选择 
注：1.“√”表示应进行的检测项目；2.监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目；3. 证后监督时，如获证产品未发

生任何变更，则在该认证周期内不对产品进行检测，“工厂质量保证能力监督审查”可采用由获证企业对获证产品的一致

性持续保持进行自我声明的方式完成。 
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附件 6-2 车体检测项目 

序号 检测项目 检测类别 型式检测 常规检测 备注 

1 主体材料化学成分 A √ ―  
2 主体材料机械性能 A √ ―  

3 车体静强度 A √ ―  

4 车体气密强度 A √ ― 适用时 
5 重量 B √ ―  

6 

尺寸

检查 

车体长度 B √ √  

7 车体宽度 B √ √  
8 车体高度 B √ √  

9 车辆定距 B √ √  

10 焊缝质量检查 A √ √  

注：1.“√”表示应进行的检测项目； 
2.监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3.通常情况下，在获证后的第 2 次监督进行监督检测。 

附件 6-3 转向架总成检测项目 

序号 检测项目 检测类型 型式检测 常规试验 备注 

1 外观检查 B √ √ 

依据图纸

及供需双

方的技术

协议进行

检测 

2 标记 A √ √ 

3 制动缸及其管路系统气密性 A √ √ 

4 空气弹簧及其管路系统气密性 A √ √ 

5 基础制动装置动作试验 A √ √ 

6 

转向架

总成静

态负载

试验及

尺寸检

查 

组装状态 B √ √ 

7 
转向架总成与车体安装

面距轨面高度，或空气

弹簧工作高度 
A √ √ 

8 
转向架总成四角高，或

轴箱弹簧高度 
A √ √ 

9 横向缓冲器自由间隙 B √ √ 

10 轮重差 A √ √ 

11 构架强度试验 A √ - 按制造商

管控 

12 一系弹簧试验 A √ - 按制造商

管控 

13 二系空气弹簧试验 A √ - 按制造商

管控 
注：1.检测结果判定依据产品制造的相关技术文件； 
2.“√”表示应进行的检测项目； 
3.监督检测应包含涉及安全指标的检测项目，且至少包含以上常规检测的检测项目； 
4.通常情况下，在获证后的第 2 次监督行监督检测。 
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附件 6-4 转向架构架检测项目 

序号 检测项目 检测类型 型式检测 常规检测 备注 

1 无损检测 A √ √  

2 静强度试验 A √ -  

3 疲劳试验 A √ -  

4 关键尺寸检查 A √ √  

5 气密性检查 A √ √ 适用时 
注： 
1.“√”表示应进行的检测项目； 
2.监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3.通常情况下，在获证后的第 2 次监督进行监督检测。 
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附件 6-5 圆柱螺旋钢弹簧检测项目 

序号 检测项目 检测类别 型式检测 常规检测 备注 

1 基准高度 A √ √  

2 轴向刚度 A √ √  

3 横向刚度 A √ √ 
适用时 

4 弯曲（方向、力、角度） A √ √ 

5 材料截面 B √ -  

6 弹簧直径 B √ -  

7 空间要求 A √ √ 适用时 

8 端圈形式 B √ -  

9 接触线长度 A √ √  

10 垂直度 B √ √  

11 表面质量-成品 A √ √  

12 表面质量-棒料 A √ √  

13 表面保护-盐雾试验 B √ -  

14 表面保护-附着力、厚度 B √ -  

15 夹杂物 A √ -  

16 化学成分 A √ -  

17 脱碳 A √ -  

18 晶粒大小 A √ -  

19 表面硬度 A √ -  

20 芯部硬度 A √ - 
力学性能试样取自与制造

弹簧相同的棒料，且与弹

簧有相同的热处理工艺 
21 抗拉强度 A √ - 

22 冲击吸收能量 A √ - 

23 疲劳试验 A √ -  

24 蠕变试验 A √ - 适用时 

25 标记 B √ -  
注： 
1.“√”表示应进行的检测项目； 
2.监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3.通常情况下，在获证后的第 2 次监督进行监督检测。 
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附件 6-6 金属橡胶弹簧（一系）检测项目 

序号 检测项目 检测类别 型式检测 常规检测 备注 

1 外观质量 B √ √  

2 几何尺寸 B √ √  

3 标志 A √ √  

4 耐臭氧特性 A √ — 适用时 

5 耐油性能 A √ — 适用时 

6 耐清洗剂性能 A √ —  

7 耐磨耗性能 A √ — 适用时 

8 电绝缘性能 A √ —  

9 耐腐蚀性能 A √ —  

10 载荷位移特性 A √ √  

11 定载荷下的尺寸 A √ √  

12 热老化性能 A √ —  

13 高低温性能 A √ —  

14 动态性能 B √ — 适用时 

15 粘接性能 A √ √  

16 静态蠕变性能 A √ —  

17 疲劳性能 A √ —  

注： 
1. “√”表示应进行的检测项目； 
2. 监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3. 上述检测项目判定，应参考图纸及设计任务书，并根据 TB/T 2843-2015 进行判定； 
4. 通常情况下，在获证后的第 2 次监督进行监督检测。 
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附件 6-7 空气弹簧检测项目 

序号 检测项目 检测 
类别 

型式 
检测 

常规 
检测 备注 

1 空气弹簧：自由状态外观 B √ √  

2 空气弹簧：极限垂向工作载荷下的外观 A √ √  

3 空气弹簧：压力载荷特性 A √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
4 空气弹簧：气密性 A √ √  

5 空气弹簧：新品时的外形尺寸 B √ －  

6a 空气弹簧：压力载荷稳定性 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

7 空气弹簧：垂向静态刚度 A √ √ 根据产品制造依据确定

判定指标 

8a 空气弹簧：垂向动态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

9a 空气弹簧：垂向阻尼系数 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

10 空气弹簧：水平静态刚度 A √ √ 根据产品制造依据确定

判定指标 
11 空气弹簧：最大水平位移下的外观 A √ －  

12a 空气弹簧：水平动态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

13a 空气弹簧：扭转静态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

14a 空气弹簧：扭转动态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
15 空气弹簧：疲劳试验 A √ －  

16 空气弹簧：疲劳后压力载荷特性 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
17 空气弹簧：疲劳后气密性 A √ －  

18 空气弹簧：疲劳后垂向静态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

19 空气弹簧：疲劳后水平静态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
20 空气弹簧：疲劳试验后的外形尺寸 B √ －  

21 空气弹簧：爆破试验 A √ －  

22 气囊内胶层、气囊外胶层、上盖、支座胶

料、橡胶堆胶料耐低温性能 
A √ － 硫化试片 

23 气囊外胶层耐臭氧性能 A √ － 硫化试片 

24a 气囊胶料：耐油性能 A √ －  

25 气囊胶料：耐清洗剂性能 A √ － 硫化试片 

26 气囊胶料：耐磨耗性能 A √ －  

27 辅助弹簧：定载荷下的高度 B √ －  
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28 辅助弹簧：定速度载荷位移特性 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

29a 辅助弹簧：垂向动态刚度 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

30 辅助弹簧：静态蠕变 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 

31b 辅助弹簧：粘接强度 A √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
32a 辅助弹簧：高温老化试验 B √ －  

33a 辅助弹簧：低温性能试验 B √ －  

34a 摩擦副：摩擦系数 B √ － 根据产品制造依据确定

判定指标 
35a 摩擦副：摩擦疲劳性能 B √ －  

36 标志 B √ √  

37 

胶料物理性能（气囊

内胶层、外胶层，上

盖，支座胶料，橡胶

堆胶料） 

拉伸强度 A √ －  

38 拉断伸长率 A √ －  

39 
热空气老化（70℃，

96h）拉伸强度变化

率 
A √ －  

40 
热空气老化（70℃，

96h）扯断伸长率变

化率 
A √ －  

41 气囊内胶层、气囊外

胶层胶料物理性能 
橡胶曲挠性能（推

荐使用矩形试样） 
A √ －  

42 
上盖、支座胶料、橡

胶堆胶料胶料物理

性能 

橡胶与金属粘合强

度 
A √ －  

43 
上盖、支座胶料、橡

胶堆胶料胶料物理

性能 

恒定压缩永久变形

（A 型，70℃，24h） 
A √ －  

44 帘布层间粘接强度 A √ －  

注： 
1. “√”表示应进行的检测项目； 
2. 监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3. 序号中“a”表示该项点为可选项，是否进行这些试验参考产品制造依据； 
4. 序号中“b”表示平板橡胶堆及沙漏橡胶堆不进行该项试验； 
5. 通常情况下，在获证后的第 2次监督进行监督检测。 
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附件 6-8 轮对组成检测项目 

序号 检测项目 检测 
类别 

型式 
检测 

常规 
检测 备 注 

1 反压试验 A √ √  

2 轮对踏面电阻 A √ √  

3 动平衡检测 A √ √ 适用时 

4 轮轴配合过盈量 A √ √  

5 

尺寸及形位

公差检测 

轮对内侧距 A √ √  

6 轮位差 B √ √  

7 轮径差 B √ √  
8 车轮踏面跳动 B √ √  

9 车轮内侧轮辋端跳 B √ √  

10 制动盘端跳 B √ √ 适用时 
11 轴装制动盘盘位差 B √ √ 适用时 
12 防腐保护 B √ √  
13 标识 A √ √  

14 轮轴压装曲线 A √ √ 热装时不适用 
15 制动盘组装 A √ √ 适用时 

注： 
1.“√”表示应进行的检测项目； 
2.监督检测应至少包含以上常规检测的检测项目； 
3.通常情况下，在获证后的第 2 次监督进行监督检测。 
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