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前言

本规则依据《中华人民共和国认证认可条例》及相关法律法规的

要求制定。

本规则由广州轨道交通检验检测认证有限公司（以下简称

“GRCC”）编制并负责解释。本规则版权归广州轨道交通检验检测认

证有限公司所有，任何单位和个人未经许可不得擅自用于商业用途。



目录

1 适用范围 ................................................................ 1

2 认证模式 ................................................................ 1

3 认证单元划分及产品标准 .................................................. 1

4 认证申请必须具备的条件 .................................................. 1

5 申请文件 ................................................................ 1

6 型式试验 ................................................................ 2

6.1 产品抽样检验检测要求 .................................................. 2

7 工厂质量保证能力补充要求 ................................................ 3

附件 1钢弹簧隔振器认证单元及产品标准 ......................................4

附件 2钢弹簧隔振器关键零部件和材料清单 ....................................4

附件 3钢弹簧隔振器必备生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段 .............. 4

附件 4城市轨道交通钢弹簧隔振器检测项目 ....................................6



第 1 页 共 5 页

城市轨道交通产品认证实施规则

特定要求－钢弹簧隔振器

1 适用范围

本规则适用于城市轨道交通钢弹簧隔振器，本规则应与《城市轨道交通产品认证实施

规则通用要求》结合使用。

2 认证模式

型式试验+初始工厂检查+获证后监督。本规则中产品的型式试验内容为产品抽样检验

检测。

3 认证单元划分及产品标准

1）按产品型式、生产工艺、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）同一认证委托人，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。

4 认证申请必须具备的条件

1）中华人民共和国境内认证委托人应持有具有法人资格或同等资格的《营业执照》，

境外认证委托人应持有所在国家/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）管理体系应满足城市轨道交通产品认证工厂质量保证能力要求。

3）申证产品应具有合法技术来源。

4）符合法律法规要求。

5 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；

认证适用标准或技术规范文件编号及名称：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。
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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、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。

4）有关技术资料（申证产品的企业标准/产品技术条件，装配图/电气原理图，适用时

提供技术转让文件等）。

5）申请同一认证单元内各规格型号之间差异的技术说明。

6）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。

7）法律法规要求的其它资料。

6 型式试验

6.1 产品抽样检验检测要求

6.1.1 检验检测依据

产品检验检测依据见表 1。

表 1 城市轨道交通钢弹簧隔振器检验检测依据

序号 产品名称 产品标准或技术规范

1 钢弹簧隔振器 GB/T 38695 城市轨道交通无砟轨道技术条件

6.1.2 抽样方案

产品抽样方案见表 2。

表 2 城市轨道交通钢弹簧隔振器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 钢弹簧隔振器 钢弹簧隔振器 20000套 500套 3件 3件
注：

（1）随机抽样 3 件，型式检验检测静刚度、阻尼比、疲劳性能。

初次认证时，各单元应抽取有代表性的规格按附件 4 进行型式检测；获证产品证书有

效期内，应至少进行一次监督检测，各单元应抽取有代表性的规格按附件 4 常规检测项目

进行监督检测。

在用户处抽样时，不要求抽样基数。

6.1.3 抽样要求

6.1.3.1 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。

6.1.3.2 在生产企业或用户处抽样。

6.1.3.3 样本应是合格且未经使用的产品。

6.1.3.4 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。

file:///G:/xwechat_files/wxid_jgfziocqq52s22_cb92/msg/file/2026-01/6.1.3.1
file:///G:/xwechat_files/wxid_jgfziocqq52s22_cb92/msg/file/2026-01/6.1.3.2
file:///G:/xwechat_files/wxid_jgfziocqq52s22_cb92/msg/file/2026-01/6.1.3.3
file:///G:/xwechat_files/wxid_jgfziocqq52s22_cb92/msg/file/2026-01/6.1.3.4
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6.1.4 检测项目

城市轨道交通钢弹簧隔振器检测项目及检测类别划分，见附件 4。

6.1.5 检测结果判定

城市轨道交通钢弹簧隔振器各单元检测结果的判定，见表 3。

表 3 城市轨道交通钢弹簧隔振器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[n；

Ac，Re]

B类项点

[n；Ac，Re]

A类项点

[n；Ac，Re]

B类项点

[n；Ac，Re]

型式检测[n；

Ac，Re]

常规检测[n；

Ac，Re]

1
钢弹簧隔振

器
钢弹簧隔振

器
[3；0，1] 注3 [1；0，1] 注3 [3；0，1] [3；0，1]

注：

1.n在单个样本类别判定中表示A类（或B类）项点数，在综合判定时表示样本数；Ac表示合格判定数；Re表示不合格判

定数；

2.当某一类别项点实际检验样本数与判定表中样本数不一致时，判定要求为[n；0，1]；

3.钢弹簧隔振器仅外形尺寸、外观质量B类项点按GB/T2828.1的规定进行,以不合格数表示批的质量，采取二次抽样方案，

检验水平S-3，接收质量限（AQL）6.5。

7 工厂质量保证能力补充要求

1）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

2的要求。

2）具备保证申证产品质量的过程能力，生产设备、工艺装备、计量器具和检测手段

满足附件3的要求。

3）产品标准或技术规范文件规定的其他要求。
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附件 1 钢弹簧隔振器认证单元及产品标准

单元 单元名称 规格型号 标准或技术规范文件编号及名称 风险类别

1 钢弹簧隔振器 产品标称规格型号 GB/T 38695-2020 城市轨道交通无砟轨道技术条件 2

注：

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，并按认证变更要求实施认证。

附件 2 钢弹簧隔振器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 变更后需要检测项目 备注

城市轨道交通钢弹

簧隔振器

弹簧钢 51CrV4 牌号、制造商

内筒 Q235B 牌号、制造商

外筒 Q355D 牌号、制造商

外筒盖板 PP板 牌号、制造商

阻尼 JHSW8302/AB 牌号、制造商

注：

控制项目变更时认证委托人须报备，认证机构抽取涉及到的一种代表性的规格进行以上要求的检测项目。

附件 3 钢弹簧隔振器必备生产设备、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

全自动高速金属

圆锯机
1

可切管管材直径：15～75mm

单次送料长度：5～600mm

送料精度：±0.10mm

2 全自动碾扁线 1

速度快、精度高、一致性好、自动化程度

高，设备可实现上料、加热、定位、自动

抓取、自动碾扁、自动落料等功能，现场

无人化操作

3 步进式加热炉 1

加热圆棒直径：20～50mm

加热圆棒长度：1000～3000

棒料极限尺寸：两端制扁各 200mm，中间

圆料 700mm

炉温最高加热温度：1050℃

生产节拍：30～40（两端对齐）

温控精度：±2℃

4 淬火油槽 1

处理工件（弹簧）参数：

弹簧材质：合金弹簧钢

弹簧规格：φ20mm～φ50mm

弹簧高度：130mm～500 mm

弹簧外径：Φ70mm～Φ300 mm

弹簧单件重量：≤40kg

工位数：10 工位

生产节拍：35～40 件/s

淬火温度：≥780℃

5 连续式回火炉 1

炉温均匀性：±8℃

控温精度：±1℃

额定工作温度：600℃（常用 400～480℃）
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有效工作区尺寸：7000×1300×300mm（链

板宽度为≥1400mm）

处理工件（弹簧）尺寸：外径（φ70～φ

300）高度（130～500）mm

6 数控卷簧机 1

自动化程度高，卷制速度快；产品质量稳

定；适应范围广泛；控制系统先进；设备

性能可靠；可完成设备规格书中规定产品

范围的高速自动生产最大外径 600mm

7 液压机 1 最大载荷 50t

8 上下料机器人 1
负载 210kg

臂展 2701mm

9 弹簧数控铣床 1

最大加工直径（mm）:≤Φ300

加工长度范围（mm）：600

加工同轴度（mm）:≤0.1

10
弹簧荧光磁粉探

伤检测线
1

采用穿棒法，直接通电法，复合磁化可检

测工件表面和近表面各个方向的裂纹和

缺陷

11
通过式螺旋弹簧

抛丸强化机
1

工件规格：弹簧直径：100～200mm

弹簧长度：120～450mm

单重：≤30kg

旋向：右旋为主，少量左旋

生产率：工件输送速度 V=1～6m/min（变

频调速），15～50S/件

12 弹簧喷粉涂装线 1

通过输送机将产品经过：喷粉、粉体固化

实现喷塑工艺

烘道温度：根据油漆工艺要求，通常 60～

180°C

13

计量检

测设备

微机控制隔振器

静刚度试验机
1 最大试验力 300kN

14 信号采集分析仪 2
采样率：100Hz～1MHz

AD 精度：18 位

15 盐水喷雾试验机 1

试验室温度：35℃±1℃

波动度：≤±1.0℃

均匀度：≤2℃

16
电液伺服弹簧疲

劳性能测试系统
1 量程：500kN

17 直读光谱仪 1 24 种元素

18 洛氏硬度计 1 测量范围：20-70HRC

注：

1.本表所列必备设备、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

备数量为最低要求；

2.进货检验必备检测设备，客户有特殊规定的除外。
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附件 4 城市轨道交通钢弹簧隔振器检测项目

序号 检测项目 检测类别 型式检测 常规检测 备注

1 外形尺寸 B √ √

2 外观质量 B √ √

3 静刚度 A √ √

4 阻尼比 A √ -

5 疲劳性能 A √ -

注：

1.“√”表示应进行的检测项目；

2.对于认证依据中规定试验但无判定指标的检测项目，依据产品制造技术要求判定；

3.如认证依据和产品设计图纸均对试验指标有要求，则从严办理；

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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