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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。

本文件是TB/T XXXXX《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求》的第3部分。TB/T XXXXX已经发布了

以下部分：

——第1部分：机车；

——第2部分：动车组；

——第3部分：客车；

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。

本文件由国家铁路局设备监督管理司提出。

本文件由铁路行业运营安全标准化技术归口单位归口。

本文件起草单位：中车唐山机车车辆有限公司、长春中车轨道车辆有限公司、青岛中车四方轨道车

辆有限公司、中车南京浦镇车辆有限公司、中国铁路北京局集团有限公司、中车戚墅堰机车车辆工艺研

究所股份有限公司。

本文件主要起草人：潘小虎、赵文超、戚世山、曾昊玮、徐阳、牛明浩、张杰、吕松江、王贤龙。
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引 言

制动夹钳单元是机车车辆制动系统核心执行部件，依托制动缸或油缸将制动控制系统输出的气压或

油压等压力能转化为机械夹紧力；夹紧力经夹钳结构传递至两侧闸片，驱使闸片抱紧制动盘形成摩擦制

动力矩，以此实现列车减速、停车及停放各类制动作业工况。

TB/T XXXXX《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求》根据我国机车车辆制动夹钳单元维修实际情况

制定，旨在明确制动夹钳单元维修技术要求，由三个部分构成。

——第 1 部分：机车。目的在于规定机车制动夹钳单元维修相关的技术要求。

——第 2 部分：动车组。目的在于规定动车组制动夹钳单元维修相关的技术要求。

——第 3 部分：客车。目的在于规定客车制动夹钳单元维修相关的技术要求。
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机车车辆制动夹钳单元维修技术要求

第 3 部分：客车

1 范围

本文件规定了铁路客车制动夹钳单元维修的总体要求，技术要求，人员要求，设备设施要求，配件

要求，质量要求，供应商要求，信息化要求和标志、包装、运输与储存。

本文件适用于铁路客车制动夹钳单元的维修。

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 4549.3 铁道车辆词汇 第3部分：制动装置

TB/T 3431 机车车辆制动夹钳单元

TB/T 30014（所有部分） 铁路客车维修技术要求

3 术语和定义

GB/T 4549.3界定的以及下列术语和定义适用于本文件。

3.1

设计企业 design enterprise

负责铁路客车制动夹钳单元设计，且具备相应设计能力的企业。

3.2

维修企业 maintenance enterprise

负责铁路客车制动夹钳单元维修，且具备相应维修能力的企业。

3.3

维修设计文件 maintenance design document

设计企业以维修技术要求为基础，根据设计技术条件和整车维修要求，制定的部件维修指导性文件。

[来源：TB/T 30014.1—2026，3.7，有修改]

3.4

维修技术规则 maintenance technical regulation

铁路运输企业为保障客车运用安全和维修质量而制定的维修技术规定和制度。

[来源：TB/T 30014.1—2026，3.8，有修改]

3.5

维修作业文件 maintenance operating document
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维修企业以维修技术要求、维修设计文件、维修技术规则等为基础，制定的部件维修作业文件。

[来源：TB/T 30014.1—2026，3.9，有修改]

4 总体要求

4.1 制动夹钳单元维修宜符合 TB/T 30014（所有部分）的规定。

4.2 制动夹钳单元设计企业应对制动夹钳单元维修技术负责，应依据本文件制定维修设计文件,维修

设计文件至少包含维修等级、检查、分解、检修、组装和试验的要求，经铁路客车设计企业确认后发布。

4.3 铁路运输企业应对制动夹钳单元运用安全负责，依据维修设计文件制定相应的维修技术规则，维

修技术规则应至少包含维修等级、检查、分解、检修、组装和试验的要求。

4.4 维修企业对制动夹钳单元维修质量负责，依据维修技术规则制定相应的维修作业文件，维修作业

文件应至少包含具体维修内容、作业步骤、人员资质、工装工具等内容。同时应制定维修过程中的节能、

环保及劳动保护措施。

4.5 设计企业、铁路运输企业、维修企业应分别建立维修设计文件、维修技术规则、维修作业文件的

编制、审核、批准和修订程序。

4.6 维修设计文件、维修技术规则、维修作业文件应及时修订完善，满足技术发展和维修工作需要。

4.7 维修企业应建立健全专业技术管理体系，配备维修所需的技术要求、工艺文件、产品图样、维护

使用说明书等技术资料，并进行受控管理。

4.8 承担制动夹钳单元分解维修的维修企业应至少具备单元制动缸的分解、维修、组装、试验能力，

至少应包含相应的生产场地、重要工装设备及检测手段、质量保证体系等，并满足产品维修技术要求。

4.9 铁路运输企业、客车设计企业负责制定维修能力评估、评价办法，并在维修工作开展前，完成维

修能力评估、评价工作。

4.10 铁路运输企业在保障运输安全的前提下，部件维修周期宜与整车维修周期匹配，具体要求应根据

制动夹钳单元实际技术状态和走行公里或使用时间在维修技术规则中规定。

4.11 制动夹钳单元维修不应改变原设计要求。

5 技术要求

5.1 维修类别

5.1.1 制动夹钳单元维修类别包括车上维修、下车维修。

5.1.2 车上维修是指制动夹钳单元安装在铁路客车状态下，对制动夹钳单元外露零部件进行的检查，

以及进行制动施加、制动缓解等动作的功能试验。

5.1.3 下车维修包括不分解维修和分解维修；不分解维修是指将制动夹钳单元在构架状态下或从构架

上拆下状态，对制动夹钳单元外露零部件进行检查、维护和修理，以及进行制动施加、制动缓解等动作

的功能试验；分解维修指转向架从客车上分离后，将制动夹钳单元从铁路客车构架上拆下状态，对制动

夹钳单元进行分解、维修、组装、试验等。

5.1.4 制动夹钳单元车上维修为日常维护性检修，下车维修分为功能恢复性维修和性能恢复性维修。

5.1.5 制动夹钳单元分解维修周期不应超过整车性能恢复性维修周期。



TB/T XXXXX—XXXX

3

5.2 车上维修

5.2.1 制动夹钳单元外观状态检查，各零部件应完整，安装牢固，不应有影响功能的损伤。

5.2.2 制动夹钳单元紧固螺母不应松动，开口销不应丢失和损坏。

5.2.3 制动夹钳单元应进行制动施加、制动缓解等功能试验，试验功能正常。

5.3 下车维修

5.3.1 不分解维修

5.3.1.1 制动夹钳单元外观状态检查，各零部件应完整，安装牢固，不应有影响功能的损伤。

5.3.1.2 制动夹钳单元的销轴处活动应自如，不应损坏。

5.3.1.3 制动夹钳单元衬套不应异常。

5.3.1.4 制动夹钳单元紧固螺母不应松动，开口销不应丢失和损坏。

5.3.1.5 闸片托、制动杠杆和制动缸缸体的非机加工外表面击打损伤超限时应更新，检查范围和限度

值应在维修技术规则中规定。

5.3.1.6 制动夹钳单元应进行制动施加、制动缓解等动作的功能试验，试验功能正常，常用制动功能、

停放制动功能和停放制动手动缓解功能正常，制动缓解后闸片间隙应满足要求。

5.3.2 分解维修

5.3.2.1 一般要求

5.3.2.1.1 各零部件除锈或清洗后应无锈蚀、污垢、油脂。

5.3.2.1.2 分解的标准紧固件、橡胶件应更新，更新范围应在维修技术规则中规定。

5.3.2.1.3 各零部件应状态良好，不应有影响功能的损伤。

5.3.2.1.4 组装前各零件表面不应有目视可见的污物、锈蚀等。

5.3.2.2 制动夹钳

5.3.2.2.1 闸片托、制动杠杆、杠杆吊座、衬套、圆销等关键零部件应进行关键尺寸测量，限度值应

在维修技术规则中规定。

5.3.2.2.2 制动杠杆、杠杆吊座、圆销等关键部件表面的腐蚀、裂纹情况进行检查，检查要求应在维

修技术规则中规定。

5.3.2.2.3 制动杠杆、杠杆吊座等部件的螺纹应进行检测，检查要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.2.4 制动杠杆、杠杆吊座、闸片托等部件裂纹、腐蚀时应进行焊修，焊修要求应在维修技术规

则中规定。

5.3.2.3 单元制动缸

5.3.2.3.1 缸体、缸盖等部件表面的腐蚀、裂纹情况进行检查，检查要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.3.2 缸体、衬套等关键零部件应进行关键尺寸测量，关键尺寸不应超限，限度要求应在维修技

术规则中规定。

5.3.2.3.3 弹簧应进行外观、自由高限度检查，关键弹簧还应进行弹簧压力试验，检测范围和性能参
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5.3.2.3.4 数应在维修技术规则中规定。

5.3.2.3.5 螺纹部件应对螺纹状态进行检查，检查要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.3.6 轴承损伤或转动不灵活时更新。

5.3.2.3.7 将调整螺母和引导螺母分别装在直立的调节轴（不加润滑脂）上，螺母应自由旋转下移，

无卡滞现象。

5.3.2.3.8 各离合器应进行检查，啮合齿配合良好。

5.3.2.3.9 制动缸组装时进气口角度、排水口方向有要求的应在维修技术规则中规定。

5.3.2.3.10 各紧固件紧固良好，无松动，紧固要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.3.11 丝杠防尘装置不应有损伤。

5.3.2.4 带停放单元制动缸

5.3.2.4.1 缸体、缸盖等部件表面的腐蚀、裂纹情况进行检查，检查要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.4.2 缸体、衬套等关键零部件应进行关键尺寸测量，关键尺寸不应超限，限度要求应在维修技

术规则中规定。

5.3.2.4.3 弹簧应进行外观、自由高限度检查，关键弹簧还应进行弹簧压力试验，检测范围和性能参

数应在维修技术规则中规定。

5.3.2.4.4 螺纹部件应对螺纹状态进行检查，检查要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.4.5 轴承损伤或转动不灵活时更新。

5.3.2.4.6 将调整螺母和引导螺母分别装在直立的调节轴（不加润滑脂）上，螺母应自由旋转下移，

无卡滞现象。

5.3.2.4.7 各离合器应进行检查，啮合齿配合良好。

5.3.2.4.8 制动缸组装时进气口角度、排水口方向有要求的应在维修技术规则中规定。

5.3.2.4.9 各紧固件紧固良好，无松动，紧固要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.4.10 丝杠防尘装置不应有损伤。

5.3.2.4.11 组装后应进行灵敏度试验、气密性试验、停放制动功能、手动缓解功能试验、调整性能试

验，试验内容、试验要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.5 组装及检验要求

5.3.2.5.1 各紧固件紧固良好，无松动，紧固要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.5.2 各销轴安装后应转动灵活，无卡滞；开口销劈开角度应在维修技术规则中规定。

5.3.2.5.3 油漆应完整，脱落时应补漆或重新喷涂。

5.3.2.5.4 制动夹钳单元或单元制动缸按 TB/T 3431 中规定进行灵敏度试验、气密性试验、一次调整

量试验、最大调整量试验、缓解间隙试验。试验要求应在维修技术规则中规定。

5.3.2.5.5 带停放缸的制动夹钳单元或单元制动缸应进行灵敏度试验、气密性试验、停放制动功能、

手动缓解功能试验、一次调整量试验、最大调整量试验、缓解间隙试验。试验方法和试验要求应在维修

技术规则中规定。
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6 人员要求

6.1 维修企业应配备满足维修需要的专业技术、质量检验和操作人员，并明确维修关键岗位。

6.2 维修企业应合理设置相应作业班组，满足各维修工序要求。

6.3 维修企业应加强人员技能培训，关键岗位作业人员应实行持证上岗制度，并在上岗前进行岗前资

格性培训。

6.4 特种作业人员应当按照国家有关规定考试合格，取得国家职业资格后方可上岗作业。

6.5 从事焊接的人员，应取得相应技术资格证书。

6.6 从事无损检测的人员，应取得相应等级探伤技术资格证书。

7 设备设施要求

7.1 维修企业应有满足维修需要的供风、供水、供电、探伤、起重以及转运等设备设施，应有满足维

修需要的清洁、分解、检修、组装、涂装、检测、试验及配件存放的车间或场所。

7.2 维修企业应有满足维修需要的工装设备和检测计量器具。

7.3 维修企业应建立设备管理制度。

7.4 有检定要求的工装、工具、设备、仪表应按规定检定。

8 配件要求

8.1 维修企业应制定配件的管理制度，规范配件的采购、入库、使用、维修及报废等管理。

8.2 维修企业应根据部件维修实际需求，确定配件储备定量。

8.3 配件储存条件应符合规定，并在规定存放期限内使用。

8.4 按寿命管理的配件应有制造时间和制造单位标志。

9 质量要求

9.1 维修企业应建立质量检查机构及管理制度。

9.2 维修企业应落实质量管理要求和维修技术要求。

9.3 维修企业应实施检修过程质量管理，识别关键工序、特殊过程，并进行质量控制。

9.4 维修企业应对维修过程中的故障信息进行记录、统计和分析，根据分析结果进行持续改进。

9.5 维修企业应按简洁、实用、有效的原则建立维修记录，记录应至少包含配件名称、维修内容、维

修人员、维修时间，并妥善保存。

10 供应商要求

10.1 维修企业应制定供应商管理程序或管理办法，建立供应商评价机制。

10.2 维修企业应制定采购和委外修配件的技术要求，并通过有效途径传递给供应商。
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10.3 维修企业应建立供应商产品质量控制程序，对采购配件和委外修进行质量控制，应至少包含首件

鉴定、进货检验。

10.4 部件工序委外检修时，维修企业应定期对承修企业开展核查，确认其质量控制能力。

11 信息化要求

11.1 铁路运输企业及维修企业宜对维修全流程、质量全寿命等数据进行信息化、规范化管理。

11.2 铁路运输企业及维修企业应加强维修相关的数据管理，确保数据安全。

12 标志、包装、运输与储存

12.1 标志

制动夹钳单元下车维修合格后，应在易见部位设置维修标志，标志内容应至少包含维修企业信息、

维修时间。维修标志应清晰、耐久，安装牢固。

12.2 包装、运输

12.2.1 包装应有可靠的防水、防尘、防震措施，以保证产品在正常运输、装卸和储存条件下，避免因

颠震、装卸、潮湿和侵入灰尘而受损害。

12.2.2 产品在搬运时应轻装轻放，运输时应采取适当方式装载和固定，防止重压、避免雨雪、风沙的

侵袭。

12.3 储存

制动夹钳单元应存放在防雨、防水、通风、无腐蚀环境的平台或稳固的支架上。
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铁路行业标准《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求 第 3 部分：客车》

（征求意见稿）

编 制 说 明

1 工作简况

1.1 编制依据

根据《国家铁路局 2024 年铁路装备技术和运输服务标准项目计划》（国铁科法函﹝2024﹞67 号）

24T087 项目和《国家铁路局 2024 年铁路技术标准项目计划（承担单位）》（国铁科法函﹝2024﹞119）

的要求，由铁路行业运营安全标准化技术归口单位归口，并由中国铁道科学研究院集团有限公司机车车

辆研究所、中车唐山机车车辆有限公司、长春中车轨道车辆有限公司、青岛中车四方轨道车辆有限公司、

中车南京浦镇车辆有限公司、中国铁路北京局集团有限公司、中车戚墅堰机车车辆工艺研究所股份有限

公司共同起草《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求》。在该标准的编制过程中，按照铁路标准体系的

要求，完成了《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求》三个部分的编制工作，本部分为第 3 部分。

本部分为首次制定。

1.2 制订本部分的必要性

制动夹钳单元是机车车辆制动系统核心执行结构，依托制动缸或油缸将制动控制系统输出的气压或

油压等压力能转化为机械夹紧力；夹紧力经夹钳结构传递至两侧闸片，驱使闸片抱紧制动盘形成摩擦制

动力矩，以此实现列车减速、停车及停放各类制动作业工况。

经过多年维修实践和探索，我国铁路针对动车组不同制动夹钳单元形成了覆盖各级修程的检修要求，

积累了充足的检修数据，具备了成熟的检修工艺。为规范客车不同车型制动夹钳单元维修技术要求，提

升制动夹钳单元检修质量，保障客车安全稳定运行，亟需制定该标准。

1.3 编制过程

在本部分的编制过程中，完成了大量的基础研究和编写工作。本部分编制过程概要如下：

（1）标准计划下达后，在归口单位组织下，中车唐山机车车辆有限公司、长春中车轨道车辆有限

公司、青岛中车四方轨道车辆有限公司等单位成立了标准起草组，对客车制动夹钳单元修程修制、维修

技术文件体系、维修质量管理关键项点等情况进行了调研，收集了相关技术资料，形成了本部分的草案。

（2）标准起草组对前期工作和标准草案深入讨论研究后，2026年9月形成了本部分的征求意见稿。

（3）本部分起草单位和起草人承担的起草工作见表 1。



TB/T XXXXX—XXXX

8

表 1《机车车辆制动夹钳单元维修技术要求 第 3部分：客车》起草工作分工表

序号 起草单位 起草人姓名 承担的工作

1 中车唐山机车车辆有限公司

潘小虎、赵文

超、曾昊玮、徐

阳

潘小虎主持标准编制，负责第 1、3、4、12章、

5.3.2.2 的编制及主持全面协调工作；

赵文超负责 5.3.2.3、第 7 章的编制；

曾昊玮负责 5.3.2.4 的编制；

徐阳负责第 2、8章的编制

2 中国铁路北京局集团有限公司 牛明浩 牛明浩负责 5.2、第 6 章的编制

3 长春中车轨道车辆有限公司 戚世山 戚世山负责 5.3.1、第 9 章的编制

4 青岛中车四方轨道车辆有限公司 张杰 张杰负责 5.3.2.1、第 10 章的编制

5 中车南京浦镇车辆有限公司 吕松江 吕松江负责 5.1、第 11 章的编制

6 中车戚墅堰机车车辆研究所股份有限公司 王贤龙 王贤龙负责 5.3.2.5 的编制

2 编制原则

2.1 标准格式统一、规范，符合 GB/T 1.1—2020 要求。

2.2 标准内容符合统一性、协调性、适用性、一致性、规范性要求。

2.3 标准技术内容安全可靠、成熟稳定、经济适用、科学先进、节能环保。

2.4 标准实施后有利于提高铁路运输服务质量、保障运输安全，符合铁路行业发展需求。

3 主要内容

3.1 本部分适用于铁路客车制动夹钳单元维修的总体要求，技术要求，人员要求，设备设施要求，配件

要求，质量要求，供应商要求，信息化要求和标志、包装、运输与储存；适用于铁路客车制动夹钳单元

的维修。

3.2 本部分的主要技术要求包括：

（1）客车制动夹钳单元车上维修、下车维修的两个层级的划分。

（2）客车制动夹钳单元及其部件车上维修技术要求。

（3）客车制动夹钳单元下车不分解维修要求及试验方法。

（4）客车制动夹钳单元下车分解维修要求及试验方法。

（5）客车制动夹钳单元维修人员、供应商、信息化、标志、包装、运输与储存要求。

3.3 本部分符合法律、行政法规的规定。

3.4 本部分结合客车制动夹钳单元的维修应用实际编制。

3.5 经起草组研究分析，没有与本部分相关联的国铁集团企业标准和标准性技术文件。

3.6 经起草组分析研究，没有与本部分主要技术内容相关联的现行国家标准、行业标准。

4 关键指标

4.1 在对客车制动夹钳单元检修作业要求进行充分调研的基础上，本部分 5.3.2.2.2 中提出了闸片托、
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制动杠杆、杠杆吊座、销轴等零部件的腐蚀、裂纹检查要求，提高了制动夹钳单元结构的安全可靠性。

4.2 在对客车制动夹钳单元检修作业要求进行充分调研的基础上，本部分 5.3.2.4.11 中提出了单元制

动缸组装后的试验要求，提高了制动夹钳单元动作的安全可靠性。

4.3 在对客车制动夹钳单元检修作业要求进行充分调研的基础上，本部分 5.3.2.5.4 中提出了气密性试

验、灵敏度试验等性能试验项点，提高了制动夹钳单元检修的安全可靠性。

5 有无重大分歧意见

无。

6 强制或推荐、废止、公开建议

6.1 建议本部分作为推荐性行业标准发布。

6.2 由于未识别出版权等相关知识产权问题，建议本部分公开。

6.3 本部分未识别出相关专利。

7 其他应予说明的事项

由于中国铁道科学研究院集团有限公司机车车辆研究所未参加标准起草工作，经其书面说明，自愿

不参与本标准的编制工作。起草组建议中国铁道科学研究院集团有限公司机车车辆研究所不作为起草单

位。

标准起草组

2026年9月
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