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前 言

本文件按照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。

本文件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。

本文件依据GB/T 25334.1—2023《铁路机车车体 第1部分：内燃机车》进行编制。

请注意本文件的某些内容可能涉及专利。本文件的发布机构不承担识别专利的责任。

本文件起草单位：中车大连机车车辆有限公司、中车戚墅堰机车有限公司、中车资阳机车有限公司、

中铁检验认证中心有限公司

本文件主要起草人：柳占宇、王肇凯、于德壮、刘云鹏、黄越、张锐、肖楠、许齐、谭先辉

本文件为首次发布。
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内燃机车车体

1 范围

本文件规定了内燃机车车体的工厂检查和产品抽检检验的要求。工厂检查适用于需要验证工厂

专业技术人员、生产设备、工艺装备、检验检测设备、关键零部件和材料等要求的检查。产品检验

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检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文件必不可少的条款。其中，注日期的引用

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

适用于本文件。

GB/T 3314 内燃机车通用技术条件

GB/T 3367.3 内燃机车词汇 第 3 部分：车体、转向架及制动装置

GB/T 11349.2 机械振动与冲击 机械导纳的试验确定 第 2 部分：用激振器作单点平动激励测

量

GB/T 12604.1 无损检测 术语 超声检测

GB/T 25334.1 内燃机车车体 第 1部分：内燃机车

TB/T 1558.2 机车车辆焊缝无损检测 第 2 部分：超声检测

TB/T 1558.4 机车车辆焊缝无损检测 第 4 部分：磁粉检测

TB/T 2541 机车车体静强度试验规范

ISO 5817 焊接-钢、镍、钛及其合金的熔化焊接头（束焊除外）-缺欠质量等级

ISO 11666 焊缝无损检测 超声波检测 验收等级

ISO 17638 焊缝无损检测 磁粉检测

3 工厂检查

3.1 专业技术人员

3.1.1 生产企业应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符合表 1 的规定。
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表 1 生产企业专业技术人员要求

3.1.2 专业技术人员能力应与所申请认证产品范围相一致。专业类别中，可以是所学专业并取得相

应专业学位，或者所从事专业并获得相关技术职称。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硕士研究生毕业从事相关工作满 2 年、大

学本科毕业从事相关工作满 5 年、大专毕业从事相关工作满 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从事相关工作满 2 年、硕士研究生毕业

从事相关工作满7年、大学本科毕业从事相关工作满10年以及取得中级职称工作满5年的技术人员。

3.2 生产设备和检验检测设备

生产企业应具备符合表2和表3规定的生产设备（含工艺装备）和检验检测设备。

表 2 生产设备

序号 设备名称
规格

设备能力 准确度/分度值

1 部件组对工装

满足工艺要求

2 部件焊接工装

3 定位木模

4 定位样板

5 可移动作业钢梯

6 螺丝拉撑

序号 人员类别 专业类别 人员要求

1

专业技术人员

焊接工艺与设备等机械

类
不少于 15 人，中级人员不少于 10 人

2
热处理工艺与设备等机

械类
不少于 3人，中级人员不少于 2人

3

关键岗位人员

焊接
不少于 30 人，中级人员不少于 20 人，

焊接人员需持有ISO 9606-1资质证书

4 探伤

不少于 3人，中级人员不少于 2人，

无损检测人员需获得得ISO 9712无损

检测技术资格证书、NDT 等资质

5 检查
不少于 6人，中级人员不少于 4人，

检查人员需具有 5年及以上工作经历

允许高级人员代替中级人员。
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序号 设备名称
规格

设备能力 准确度/分度值

满足工艺要求

7 丝杠

8 组焊平台

9 刚性架台车

10 代用转向架

11 吊具

12 吊车

13 电焊机

14 角磨机

15 手工等离子切割机

16 火焰割炬

17 电动铣刀

18 扭矩扳子

19 转胎设备

表 3 检验检测设备

序号 设备名称
规格

量程 准确度/分度值

1 钢卷尺 (0～3.5)m I 级

2 钢直尺 (0～150)mm 0.5mm

3 焊接检验尺 - -

4 专用检测木模 - -

5 塞尺 (0.02～1.00）mm ±16μm

6 标准直角尺 (160×100)mm 2 级

7 游标卡尺 (0～130)mm 0.02mm

8 激光标线仪 15m ±0.3mm/m

9 电子吊秤 （0～3000）kg III 级

10 便携式交流电磁轭 ≥45N -

11 超声波探伤仪 - -

3.3 关键零部件和材料

关键零部件和材料应符合表 4 的规定。
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表 4 关键零部件和材料

产品名称 序号 关键零部件/材料名称 标准编号或技术要求 控制项目

车体钢结构

1 端部 GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

2 中部设备梁 GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

3 司机室钢结构 GB/T 3314 材料牌号、性能

4 顶盖 GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

6 底架 GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

7
车体钢结构（整体承载式车

体）
GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

8
车体钢结构（底架承载式车

体）
GB/T 25334.1-2023 材料牌号、性能

注：所有部件的材料牌号及焊丝牌号严格按照图纸及工艺要求执行，各焊接结构性能符合图纸及工艺要

求，对于关键焊缝严格按照图纸及工艺要求进行相应探伤。同时，注意焊前打磨、焊中焊接顺序、多层多道

焊、层间温度控制及层间清理、接头连续且打磨圆滑过渡，焊后外观质量符合 ISO5817 相关规定。

4 产品检验

4.1 检验依据

GB/T 25334.1 铁路机车车体 第 1 部分：内燃机车

GB/T 11349.2 机械振动与冲击 机械导纳的试验确定 第 2 部分：用激振器作单点平动激励测

量

TB/T 2541 机车车体静强度试验规范

4.2 产品抽样

4.2.1 抽样方案

4.2.1.1 产品抽样数量及要求应满足表5的要求。

表 5 抽样数量及要求

检验类别 抽样数量 抽样基数

型式检验 1件 1件

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检测。

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相结合进行。
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d）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，抽样的随机数一般可使用随机数

表等方法产生，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（不含承担此项检测任务的检验检测机构））。

4.2.3.2 样本应是经过检验合格、未经使用的产品。

4.2.3.3 抽样人员应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

依据TB/T 2541 机车车体静强度试验规范中第4条，检验环境应具备以下条件。

1）试验应在室内进行，室内应通风、明亮、清洁，无漏雨、无腐蚀性气体。试验场地附近应尽

量避免强磁场、强噪声及振动等干扰，或作相应技术性处理，以不影响测试精度为原则。

2）被试车体试验台、测试仪器仪表、连接导线、应变片等不得接受阳光直射，其周围不能有强

冷源和强热源。周围环境温度不低于 5℃，空气相对湿度不大于 80％，各种仪器仪表周围的环境温

度应符合其本身的使用要求。

3）试验场地应具备 380V 和 220V、50Hz 的电源，并配备不间断稳压电源。

4）试验人员在进行试验前需确定设备仪器和试验部件运行情况良好，并确保没有安全隐患存在。

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6的要求。

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。

表 6 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

量程 准确度/分度值/精度等级

1 应变仪 —— 基本误差不超过 1%

2 位移计 —— 1.0 级
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序号 仪器仪表及设备名称

规格

量程 准确度/分度值/精度等级

3 百分表 —— 1.0 级

4 砝码 ——

加载值大于或等于10kN时误差

不超过±1%；

加载值小于10kN时误差值不大

于 100N

5 油压加载器 —— 1.0 级

6 纵向压缩和拉伸加载装置 不小于±4000kN 1.0 级

7 激振器 0-128Hz ——

8 加速度计 —— 2%

注：应变片 4h 零点漂移不超过 5με，一次加载完成后总的零点漂移值不大于 15με。

4.4 检验内容、要求及方法

4.4.1 检验内容

4.4.1.1 行政许可、产品认证（初次/复评）等需要验证产品与标准的符合性时，按型式检验项目检

验。产品认证的日常监督检测按监督检测项目进行。监督抽查在型式检验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。试验内容应满足表 7 的要求。

表 7 检验内容

序

号
检验项目

技术要求

对应条款

试验方法

对应条款

型式

检验

1 车体钢结构强度 TB/T 2541—2010 TB/T 2541—2010 √

2 机车振动模态
a GB/T 25334.1—

2023 中 6.2.3

GB/T 11349.2—

2006
√

3 排障器性能
GB/T 25334.1—

2023 中 6.2.7
TB/T 2541—2010 √

a
随整车进行得到检验项目

4.4.1.2 监督检测是指验证产品持续符合标准要求的检测，一般在产品认证的两次型式检验之间进

行。

4.4.1.3 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，
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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。

4.4.2 技术要求

技术要求应满足表7的规定。

4.4.3 试验方法

检验项目的试验方法应满足表7的要求。

4.5 结果判定

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。

4.6 检验程序

4.6.1 检验前准备工作

4.6.1.1 检验检测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 检验机构收到样品后，应当及时告知抽检机构，并核对样品与抽检文书记录的一致性。

检验机构应当通过拍照或者录像方式记录拆封过程，对寄递包装、样品包装、样品标识、样品

寄递情形、封条等进行查验有无破损以及其他可能对检验结论产生影响的情形。

对于抽检不规范的样品，检验机构应当拒绝接收并书面说明理由，同时向国家铁路局报告。

4.6.2 项目检验顺序

4.6.2.1 产品型式检验项目宜按照车体钢结构强度—排障器性能—机车振动模态的顺序进行。

4.6.2.2 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 检验操作严格按规范试验方法进行。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。

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，应如

实记录即时情况，报送相关主管部门。
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4.6.3.3 检验过程中遇有样品失效等情况致使检验无法进行时，应如实记录即时情况，并报送相关

主管部门。

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。检验过程中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，并作好记录。

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委托单位或企业。

4.7 检验检测报告

4.7.1 检测报告应当注明生产企业名称、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 检测报告应注明产品性质（分为定型产品、新产品）、样品来源、检验类别（分为行政许可

检测、监督抽查检测、产品认证检测等）、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 检测报告应注明产品名称、型号、编号、生产日期、抽检日期以及其他必要的产品溯源信息。

4.7.4 各项检验数据读数值与有效值截取的规定应符合表 9 的要求。

表 9 检验数据读数值与有效值

序

号
检验项目 读数值位数

检验结果
备注

位数 单位

1 应力 □.□或□.□□ □.□或□.□□ MPa ——

2 位移 □.□或□.□□ □.□或□.□□ mm ——

3 固有频率 □.□或□.□□ □.□或□.□□ Hz ——

4 阻尼比 □.□或□.□□ □.□或□.□□ % ——

注 1：原则上读数值位数较检验结果位数至少多一位。

注 2：若修约后的结果等于限值，则以全数值形式显示。
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