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Ⅱ

前  言

本细则按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

本细则由国家铁路局设备监督管理司提出，由中车青岛四方车辆研究所有限公司归口。

本细则起草单位：中铁宝鸡轨道电气设备检测有限公司。

本细则主要起草人：张一帆，戚欣，张阳。

本细则及其所替代文件的历次版本发布情况：本细则为首次发布。
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电气化铁路接触网零部件 弹簧补偿装置

1 范围

本文件规定了电气化铁路接触网零部件弹簧补偿装置的工厂检查和产品抽样检验。工厂检查适用

于需要验证工厂专业技术人员、生产设备工装、监视测量设备、零部件和材料等要求的检查。产品抽

样检验适用于行政许可、产品认证、监督抽查等需要验证产品与标准的符合性的检验检测，包括抽样、

检验、结果判定、报告出具等。其他目的或用途的工厂检查和产品抽样检验可参照本文件执行。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本细则必不可少的条款。其中，注日期的引用文

件，仅该日期对应的版本适用于本细则；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适

用于本细则。

TB/T 2073—2020 电气化铁路接触网零部件技术条件

TB/T 2074—2020 电气化铁路接触网零部件试验方法

TB/T 2075.14—2024 电气化铁路接触网零部件 第14部分：弹簧补偿装置

3 工厂检查

3.1 专业技术人员

3.1.1具备可持续保证产品质量的专业技术人员，相应人员培训、人员资质等需满足产品质量保证需求。

生产企业专业技术人员应满足表1的要求。

表 1 生产企业专业技术人员要求

序号 专业类别 人员要求 备注

1

专业技术工程师

电气工程 1 中级及以上 —

2 铸造 1 中级及以上 —

3 热处理 1 中级及以上 —

4 机械制造 2 中级及以上 —

5

关键岗位人员

铸造 2 持证或经培训上岗 —

6 热处理 2 持证或经培训上岗 —
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表 1 生产企业专业技术人员要求（续）

序号 专业类别 人员要求 备注

9

关键岗位人员

机械加工 3 持证或经培训上岗 —

10 检验 2 持证或经培训上岗 —

11 铆、焊 3 持证上岗 —

12 探伤 1 持证上岗 —

3.1.2 专业技术人员能力应与企业委托产品范围相一致。专业类别中，可以是所学专业并获得相应技

术职称，或者所从事专业并获得相关大类专业的技术职称。专业技术人员应当是符合法律规定的适龄

的注册在职人员，由本企业缴纳社会保险。

3.1.3 专业技术人员：中级人员是指具有中级技术职称或研究生毕业工作满 2年、大学本科毕业工作

满 5年、大专毕业工作满 7年以及取得初级职称工作满 4 年的技术人员，高级人员是指具有高级技术

职称或博士研究生毕业工作满 2年、硕士研究生毕业工作满 7 年、大学本科毕业工作满 10 年以及取得

中级职称工作满 5年的技术人员。关键岗位人员包含检查人员、无损检测人员等关键工序和特殊过程

的操作人员。

3.1.4允许高级人员代中级人员。

3.2 生产设备工装和监视测量设备

具备保证产品工艺要求及质量的必备相应生产设备工装和监视测量设备应满足表2的要求。

表 2 生产设备工装和监视测量设备

序号 工艺类别 设备名称
规格

备注
量程 准确度/分度值

1
生产设备

工装

数控车床 加工直径≥100mm 满足工艺要求 —

仿形切割机 — 满足工艺要求 —

钻床 钻孔直径≥20mm 满足工艺要求 —

扭矩电机 — 满足工艺要求 —

测力装置 — 满足工艺要求 —

焊接设备 额定电流≥300A 满足工艺要求 —

熔炼炉 — 满足工艺要求 —

热处理设备 — 满足工艺要求 —

组装调试平台 满足工艺要求 —

工装 满足工艺要求 —
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表 2 生产设备工装和监视测量设备（续）

序号 工艺类别 设备名称

规格

备注

量程 准确度/分度值

2
监视测量

设备

化学成分分析设备 — 满足试验要求 —

游标卡尺
0mm～300mm

0mm～1000mm
0.02mm —

拉力试验机 0kN～100kN ±1% —

疲劳试验机
频率 0Hz～3Hz

荷载 0kN～50kN

频率 0.1Hz

荷载±1%

覆层测厚仪 0μm～1000μm ±[3%H+1]μm —

传动效率测试设备 — 满足试验要求 —

X射线探伤设备 — 满足试验要求 铸造零件需要

自动测温装置 — 满足试验要求
生产过程中需要监

测温度的装置需要

3.3 零部件和材料

关键零部件和材料应满足表3的要求。

表 3 关键零部件和材料清单

产品名称 序号 零部件/材料名称 对应标准编号 控制项目

涡卷式弹簧补偿装置

1 筒体

TB/T 2075.14—2024

材质、型号规格、制造企业

2 平面涡卷弹簧 材质、制造企业

3 平衡板组件 材质

4 固定端连接组件 材质

5 固定连接轴销 材质、型号规格、制造企业

6 轴承 材质、制造企业

7 补偿绳楔子 材质

8 制动装置本体 材质

9 变径轮 材质、型号规格、制造企业

柱式弹簧补偿装置

10 筒体

TB/T 2075.14—2024

材质、型号规格、制造企业

11 弹簧 材质、型号规格、制造企业



GTJ 0101—2025

4

表 3 关键零部件和材料清单（续）

产品名称 序号 零部件/材料名称 对应标准编号 控制项目

柱式弹簧补偿装置

12 固定端连接组件

TB/T 2075.14—2024

材质

13 固定连接轴销 材质、型号规格、制造企业

说明：

1.控制项目发生变化时委托人需提出认证变更委托并备案。

2.序号 1～13变更时需检测化学成分，出厂检验项目。抽取 1套产品进行检测，抽样基数不少于 2套。

4 产品抽样检验

4.1 检验依据

TB/T 2074—2020 电气化铁路接触网零部件 试验方法

TB/T 2075.14—2024 电气化铁路接触网零部件 第14部分：弹簧补偿装置

4.2 产品抽样

4.2.1 抽样方案

4.2.1.1 产品抽样方案应满足表 4的要求。

表 4 产品抽样方案

抽样方案

抽样数量 抽样基数

涡卷式弹簧补偿装置 柱式弹簧补偿装置 涡卷式弹簧补偿装置 柱式弹簧补偿装置

型式检验 7 套 6 套 ≥15 套 ≥15套

监督抽查 7 套 6 套 ≥15 套 ≥15套

监督检测 7 套 6 套 ≥15 套 ≥15套

说明：

1.在用户抽样时，不要求抽样基数；在监督抽查时，生产企业抽样少于抽样基数要求时，以实际库存数量为基数抽取

样品；其他情况按抽样基数要求抽样。

2.产品监督抽查时，抽取与抽样型号规格、数量相同的备用样品，备用样品封存于抽样生产企业或抽样用户；具体抽

样数量可根据检验项目进行调整。

3.型式检验：抽取 1种规格型号产品进行检测，优先抽取最大工作荷载较大的规格型号进行检测。

4.部分项目试验：根据试验需求确定抽样方案。

4.2.1.2 产品认证抽样除满足 4.2.1.1 要求外，还需满足下列要求：

a)初次认证时，抽取所申请规格型号的产品进行认证检测；

b)复评时，认证单元内抽取具有代表性或广泛应用的规格型号进行认证检测；
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c)监督检测时，认证单元内抽取任一规格型号的产品进行检测或与扩项检测结合进行；

d)认证检测可采信1年内国家铁路局产品监督抽查检测结果。

4.2.2 抽样地点

生产企业或用户（产品认证时，由认证机构确认用户现场）。

4.2.3 抽样要求

4.2.3.1 抽样人员应当按照抽样方案进行抽样，并记录抽样信息，抽样人员不少于 2 名（产品认证时，

抽样工作由认证机构或其委托的检验检测机构的人员进行）。

4.2.3.2 样本一般为 2 年内生产的并经过检验合格、未经使用的产品。

4.2.3.3 抽样人员应当采取有效措施对样品进行封样，保证样品真实、完整、有效。样品应按约定的

时间和方式送至指定的检验检测地点。

4.3 检验条件

4.3.1 检验环境条件

检验环境条件按TB/T 2074—2020规定的试验条件执行。

4.3.2 检验用主要仪器仪表及设备

检验用主要仪器仪表及设备应满足表5的要求。

表 5 检验用主要仪器仪表及设备

序号 仪器仪表及设备名称

规格

备注

量程 准确度/分度值

1 化学成分分析设备 — 满足试验要求 —

2 游标卡尺
0mm～300mm

0mm～1000mm

0.01mm

0.02mm
—

3 覆层测厚仪 0μm～1000μm ±[3%H+1]μm —

4 拉力试验机 0kN～100kN ±1% —

5 疲劳试验机
频率0Hz～3Hz

荷载0kN～50kN

频率0.1Hz

荷载±1%
—

6 张力偏差测试仪 0kN～50kN ±1% —

7 硫酸铜溶液恒温装置 5℃～99℃ ±0.5℃ —

检测仪器仪表及设备使用前，应检查其是否处于正常的工作状态，是否具有计量检定/校准证书，

满足规定要求方可使用。

4.4 检验内容、要求及方法
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4.4.1 行政许可、产品认证（初次/复评）检测等需要验证产品与标准的符合性时，按型式检验项目

检验。监督抽查可在重要性能项目中选取检验项目或按照特定的监督抽查要求选取检验项目。产品认

证的日常监督检测按监督检测项目进行。检验内容、要求及方法应满足表 6～表 7的要求。

表 6 涡卷式弹簧补偿装置检验内容、要求及方法

序

号
检验项目 技术要求 检验方法

型式

检验

重要性

能项目

监督

检测

现场

检查

1 化学成分试验
图样，TB/T 2075.14—

2024 第 6.3.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.21 条
√ √ √ —

2 标志检查
图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.4、9.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.1 条
√ — √ —

3 外观检查

图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.4 条，

TB/T2073—2020 第

5.1.10 条

TB/T 2074—2020

第 5.1 条
√ — √ —

4 尺寸检查
图样、TB/T 2075.14—

2024 第 6.2 条

TB/T 2074—2020

第 5.2 条
√ — √ —

5 组装检查

图样、TB/T 2075.14—

2024 第 9.2 条，TB/T

2073—2020 第 5.1.12 条

TB/T 2074—2020

第 5.3 条
√ — √ —

6 镀锌层均匀性试验

图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.1、7.1.2

条，TB/T 2073—2020 第

5.5.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.18.2 条
√ √ √ —

7 镀锌层厚度试验

图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.1、7.1.2

条，TB/T 2073—2020

第 5.5.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.18.3 条
√ √ √ —

8 破坏荷载试验
TB/T 2075.14—2024

第 7.2.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.4 条
√ √ √ —

9 耐拉伸荷载试验
TB/T 2075.14—2024 第

7.2.2 条

TB/T 2074—2020

第 5.5 条
√ √ √ —

10 张力偏差试验

TB/T 2075.14—2024

第 7.2.3、7.2.4 条，

TB/T 2073—2020 第

5.3.11.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.12 条
√ √ √ —

11 断线制动试验
TB/T 2075.14—2024

第 7.2.8 条

TB/T 2074—2020

第 5.14 条
√ √ — —

12 疲劳试验

TB/T 2075.14—2024 第

7.2.5、7.2.6、7.2.7

条，TB/T 2073—2020 第

5.3.15、5.3.16 条

TB/T 2074—2020

第 5.9.1.2 条
√ √ — —

13 补偿绳不松散试验
TB/T 2075.14—2024

第 7.2.10 条

TB/T 2074—2020

第 5.27 条
√ √ — —

14 补偿绳破断拉力试验
TB/T 2075.14—2024

第 7.2.10 条

TB/T 2074—2020

第 5.4.9 条
√ √ √ —

注 1：产品图纸由生产企业提供；

注 2：现场检查时，检查员应对受检查方提供的符合性证据进行确认并记录。

注 3：“√”表示应进行的检测项目。
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表 7 柱式弹簧补偿装置检验内容、要求及方法

序

号
检验项目 技术要求 检验方法

型式

检验

重要性

能项目

监督

检测

现场

检查

1 化学成分试验
图样，TB/T 2075.14—

2024 第 6.3.2 条

TB/T 2074—2020

第 5.21 条
√ √ √ —

2 标志检查
图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.4、9.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.1 条
√ — √ —

3 外观检查

图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.4 条，TB/T

2073—2020 第 5.1.10 条

TB/T 2074—2020

第 5.1 条
√ — √ —

4 尺寸检查
图样、TB/T 2075.14—

2024 第 6.2 条

TB/T 2074—2020

第 5.2 条
√ — √ —

5 组装检查

图样、TB/T 2075.14—

2024 第 9.2 条，TB/T

2073—2020 第 5.1.12 条

TB/T 2074—2020

第 5.3 条
√ — √ —

6 镀锌层均匀性试验

图样，TB/T2075.14—

2024 第 7.1.1、7.1.2

条，TB/T 2073—2020 第

5.5.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.18.2 条
√ √ √ —

7 镀锌层厚度试验

图样，TB/T 2075.14—

2024 第 7.1.1、、7.1.2

条，TB/T 2073—2020

第 5.5.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.18.3 条
√ √ √ —

8 破坏荷载试验
TB/T 2075.14—2024 第

7.2.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.4 条
√ √ √ —

9 耐拉伸荷载试验
TB/T 2075.14—2024 第

7.2.2 条

TB/T 2074—2020

第 5.5 条
√ √ √ —

10 张力偏差试验

TB/T 2075.14—2024

第 7.2.3、7.2.4 条，

TB/T 2073—2020

第 5.3.11.1 条

TB/T 2074—2020

第 5.12 条
√ √ √ —

11 疲劳试验

TB/T 2075.14—2024 第

7.2.5、7.2.6、7.2.7

条，TB/T 2073—2020 第

5.3.15、5.3.16 条

TB/T 2074—2020

第 5.9.1.2 条
√ √ — —

注 1：产品图纸由生产企业提供；

注 2：现场检查时，检查员应对受检查方提供的符合性证据进行确认并记录。

注 3：“√”表示应进行的检测项目。

4.4.2 重要性能项目是指该项点检验不合格时，可导致产品出现预期功能缺失、性能严重下降，可能

影响产品配合和行车安全，是产品检验过程中需要特别关注和控制的项点。

4.4.3 监督检测是指验证产品持续符合标准要求的检测，一般在两次型式检验之间进行。

4.4.4 现场检查是指无法进行检测的技术条款，进行现场检查确认，逐条确认企业提供的证据满足标

准和标准性技术文件的要求。现场检查时，检验员应对被抽样企业提供的符合性证据进行确认，记录

并收集支持性证据，保证对同一产品的所有现场遵守相同要求。检验过程可采取拍照或录像等方式保

存证据。

4.5 结果判定

4.5.1 型式检验时，全部检验项目合格判定检验结论合格，否则为不合格。
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4.5.2 监督抽查时，检测项目优先从表 6～表 7中“重要性能项目”中选取；所检项目均合格，检验

结论为合格，否则为不合格。

4.5.3 监督检测时，所检项目均合格，检验结论为合格，否则为不合格。

4.6 检验程序

4.6.1 检验前准备工作

4.6.1.1 检验机构在收到检验样品后，应按照标准的规定进行储存，应核查样品的封条、封签完好情

况，检查样品，记录样品的外观、状态、封条有无破损及其他可能对检验结果或者综合判定产生影响

的情况，对样品分别登记上册、编号，及时分配检验任务，进行检验测试。样品的封条、封签不完好

的、签字被模仿或更改的，按相应的规定进行处理。

4.6.1.2 检验人员应按规定的检验方法和检验条件进行检验。产品检验的仪器设备应符合有关规定要

求，并在计量检定/校准周期内正常运行。

4.6.1.3 检验人员如需要使用外部的计量器具或测量仪器，在使用前应查验其计量检定/校准证书，

满足要求的计量器具或测量仪器方可使用。

4.6.1.4 样品开始检验前应当经委托单位或企业确认样品良好。

4.6.2 项目检验顺序

4.6.2.1 型式检验项目按下列顺序进行：

涡卷式弹簧补偿装置：

样品1：外观检查、标志检查、尺寸检查、组装检查→耐拉伸试验→破坏荷载试验→化学成分试验。

样品2～4：外观与标志检查→尺寸检查→组装检查→镀锌层厚度试验→耐拉伸试验→破坏荷载试

验→镀锌层均匀性试验。

样品5～6：张力偏差试验→疲劳试验。

样品7：断线制动试验→补偿绳不松散试验→补偿绳破断拉力试验。

柱式弹簧补偿装置：

样品1：外观检查、标志检查、尺寸检查、组装检查→耐拉伸试验→破坏荷载试验→化学成分试验。

样品2～4：外观与标志检查→尺寸检查→组装检查→镀锌层厚度试验→耐拉伸试验→破坏荷载试

验→镀锌层均匀性试验。

样品5～6：张力偏差试验→疲劳试验。

4.6.2.2 监督抽查、监督检测检验项目顺序参照型式检验中对应项目顺序进行。

4.6.3 检验操作程序

4.6.3.1 检验操作严格按标准试验方法进行。试验周期较长的检验项目，应保持对设定值的控制，并

注意观察试件安装状况，必要时及时调整。
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4.6.3.2 检验过程中，发生停电或检验仪器设备故障等情况，导致测试条件不能满足要求的，待故障

排除后，采用备用样品重新进行检测。

4.6.3.3 检验过程中遇有样品失效或检验仪器设备故障等情况致使检验无法进行时，应如实记录即时

情况，并有充分的证实材料。

4.6.3.4 检验过程中检验人员应如实填写检验原始记录，保证真实、准确、清晰，不得随意涂改，并

妥善保留备查。检验过程可采取拍照或录像等方式保存证据。

4.6.4 检验结束后的处理

4.6.4.1 检验结束后应对被检样品状况、仪器设备状态进行认真检查，并做好记录。

4.6.4.2 检验后的样品，应标注样品“已检”状态标识。检验结果公布后退还生产企业。

4.7 检验报告

4.7.1 检验报告应注明生产企业名称、生产地址、依据标准，应进行单项和综合判定、明确检验结论。

4.7.2 检验报告应注明产品性质（分为定型产品、新产品）、样品来源（均为抽样）、检验类别（分

为行政许可检测、监督抽查检测、认证检测等）、检验性质（分为新产品鉴定试验（行政许可使用）、

型式检验、部分项目试验）。

4.7.3 检验报告应注明产品名称、型号、编号、生产日期、抽样日期以及其他必要的产品溯源信息。

4.7.4 各项检验记录的读数值与有效值截取的规定应满足表 8的要求。

表 8 检验记录的读数值与有效值

序

号
检验项目 读数值位数

检验结果

有效值位数 单位

1 尺寸检查 □.□□ □.□□ mm

2 镀锌层厚度试验 □.□ □ μm

3 张力偏差试验 □.□ □ —

4 破坏荷载试验 □.□□
与技术要求位

数一致
kN

5 补偿绳破断拉力试验 □.□□
与技术要求位

数一致
kN

断线制动试验 □.□□ □ mm

6 化学成分试验 与标准中的位数一致
与标准中的位

数一致
—

_________________________________
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