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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：中铁检验认证中心有限公司，中国铁道科学研究院集团有限公司机车车辆研究

所，中车青岛四方车辆研究所有限公司。

本细则主要起草人：于海升，赵东生，石春珉，封立琪，丁盛，张宪清，王京波。

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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机车车辆合成闸片

1 范围

本细则规定了机车车辆合成闸片的工厂检查和产品抽样检验的要求。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细则执行。

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。

GB/T 2829—2002 周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验）

TB/T 3541.3—2018 机车车辆盘形制动 第 3 部分：合成闸片

TB/T 3558—2020 机车车辆转向架专用量具 闸瓦和闸片量具

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符合表 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 材料类、机械类 3

大学专科及以上、3 年及以上专

业工作经历或中级人员不少于 2

人

适用于

机车闸

片

2 关键岗位人员 — — — —
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3.1.2 专业技术人员能力应与企业委托产品范围相一致。专业要求中，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

具备保证产品质量的必备生产设备和检验检测设备应符合表2的要求。

表 2 生产设备、工艺装备、计量器具和检验检测设备

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

粉碎机 — —
适用于湿法工艺和炼

胶工艺

2 混料机 — — 适用于干法粉料工艺

3 炼胶机/捏炼机/密炼机 — — 适用于炼胶工艺

4 捏合机 — —
—适用于湿法混料工

艺

5 干燥设备 — —
适用于湿法混料工艺

客车闸片≥2台

6 压力机 ≥3000 kN — 客车闸片≥2台

7 闸片成型模具 满足产品图样要求 满足产品图样要求
适用于客车闸片，≥

2套

8 热处理设备 常温至 250 ℃ 温度均匀度±5 ℃
具有时间-温度自动

控制、记录功能

9 磨床/铣床 满足工艺要求 满足工艺要求 适用于客车闸片

9

检测

燕尾检查量规

满足 TB/T

3541.3—2018 附录

C或 TB/T 3558—

2020 的要求

满足 TB/T

3541.3—2018 附录

C 或 TB/T 3558—

2020 的要求

—

10 分析天平
可覆盖 0 g～

100 g 量程
分度值 0.1 mg —

11 硬度计
0 HR～100 HR 或≥

50 N/mm
2

1 HR 或 0.1 N/mm
2

—
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表 2 生产设备、工艺装备、计量器具和检验检测设备（续）

序号 工艺类别 设备名称
规格

备注

量程 准确度/分度值

12

检测

简支梁冲击试验机
最大摆锤冲击能量

不大于 1 J
— —

13 材料试验机
传感器可覆盖 0

kN～10 kN 量程

0 kN～10 kN 量程

内 0.1 kN

具备压缩性能检测功

能

3.3 零部件和材料

关键零部件和材料应符合表 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

机车合成闸片

1 酚醛树脂 — 制造企业、规格型号

2 橡胶/橡胶粉/胶乳 — 胶种、牌号

车辆合成闸片

3 酚醛树脂 — 制造企业、型号

4 橡胶/橡胶粉 — 制造企业、胶种、牌号

5 钢纤维 —

制造企业

6 硫酸钡/重晶石 —

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 1～2 控制项目如发生变更需企业报备，抽取涉及到的一种代表规格进行初次检验检测；

3：序号 3～6 变更时进行物理力学性能和制动摩擦磨耗性能。

4 产品抽样检验

4.1 检验依据

GB/T 2829—2002周期检验计数抽样程序及表（适用于对过程稳定性的检验）

TB/T 3541.3—2018 机车车辆盘形制动 第3部分：合成闸片

TB/T 3558—2020机车车辆转向架专用量具 闸瓦和闸片量具

4.2 产品抽样

4.2.1 抽样方案
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4.2.1.1 产品抽样方案应符合表 4 的要求。

表 4 产品抽样方案

抽样方案 抽样数量 抽样基数

型式检验 4件（1件为左右两半片）

≥40 件监督抽查 4件（1件为左右两半片）

监督检测 4件（1件为左右两半片）

说明：

1：在用户抽样时，不作基数要求；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。

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。

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。

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 样本应是抽样前 1 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

检验环境条件按所依据的TB/T 3541.3—2018规定的试验条件执行。

4.3.2 检验用主要仪器仪表及设备
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检验用主要仪器仪表及设备应符合表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 游标卡尺 0 mm～200 mm 0.02 mm —

2 分析天平 0 g～200 g 0.1 mg —

3 万能材料试验机 0 kN～30 kN 1% —

4
塑料洛氏硬度计或球压痕硬度

计

0 HR～100 HR

或≥50 N/mm
2 1 HR 或 0.1 N/mm

2
—

5 冲击试验机 0 J～2 J 0.02 J —

6 1：1 制动动力试验台
最大轴重≥26 t

最高速度≥200 km/h
— —

使用现场的检测仪器仪表及设备前，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

4.4.1 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。

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、检验方法、执行标准条款应满足表 6-1、6-2 的要求。

表 6-1 机车合成闸片检验内容、要求及方法

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要

性能

项目

监督

检测

现场

检查

1

外观

钢背外观
TB/T 3541.3—2018

4.2.1

TB/T 3541.3—

2018

5.1

√ — — —

2 摩擦体缺陷
TB/T 3541.3—2018

4.2.2
√ √ — —

3
钢背与摩擦体结合

质量

TB/T 3541.3—2018

4.2.3
√ √ — —

4 闸片标志
TB/T 3541.3—2018

7.1
√ √ — —

5 磨耗到限标志
TB/T 3541.3—2018

附录 A
√ √ — —
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表 6-1 机车合成闸片检验内容、要求及方法（续）

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要

性能

项目

监督

检测

现场

检查

6
几何

尺寸
燕尾长度

TB/T 3541.3—2018

4.1.2、附录 A

TB/T 3541.3—

2018 5.2
√ √ — —

7
几何

尺寸

燕尾宽度、高度、

角度

TB/T 3541.3—2018

4.1.2、附录 A TB/T 3541.3—

2018 5.2

√ √ √ —

8 摩擦体厚度
TB/T 3541.3—2018

4.1.2、附录 A
√ √ — —

9

摩擦

体物

理及

力学

性能

密度
TB/T 3541.3—2018

4.6.6

TB/T 3541.3—

2018 5.3.2
√ — √ —

10 压缩强度

TB/T 3541.3—2018

4.4

TB/T 3541.3—

2018 5.3.5

√ √ √ —

11 压缩模量 √ √ √ —

12 硬度
TB/T 3541.3—

2018 5.3.3
√ √ √ —

13 冲击强度
TB/T 3541.3—

2018 5.3.4
√ √ √ —

14

有害

物质

石棉成分

TB/T 3541.3—2018

4.6.1

TB/T 3541.3—

2018 5.5

√ — — —

15 铅 √ — — —

16 锌 √ — — —

17

制动

摩擦

磨耗

性能

磨合期的平均摩擦

系数

TB/T 3541.3—2018

4.5

TB/T 3541.3—

2018 5.4

√ — — —

18

常温干燥状态、一

次停车制动工况的

瞬时摩擦系数

√ — — —

19

常温加湿状态、一

次停车制动工况的

瞬时摩擦系数

√ — — —

20

常温干燥状态一次

停车制动工况平均

摩擦系数

√ √ — —

21

常温加湿状态、一

次停车制动工况的

平均摩擦系数

√ √ — —
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表 6-1 机车合成闸片检验内容、要求及方法（续）

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要

性能

项目

监督

检测

现场检

查

22

制动

摩擦

磨耗

性能

持续制动瞬时摩擦

系数（8kN）

TB/T 3541.3—2018

4.5

TB/T 3541.3—

2018 5.4

√ √ — —

23

持续制动后立即停

车工况的平均摩擦

系数（8kN）

√ √ — —

24
持续制动瞬时摩擦

系数（6kN）
√ √ — —

25

持续制动后立即停

车工况的平均摩擦

系数（6kN）

√ √ — —

26

连续紧急制动停车

工况的平均摩擦系

数

√ √ — —

27 静摩擦系数 √ √ — —

28 磨耗量（一） √ — — —

29 磨耗量（二） √ — — —

30 磨耗量（三） √ — — —

31

闸片

状态

横向贯通

裂纹
√ √ — —

32
金属镶嵌

物
√ √ — —

33 其它缺陷 √ — — —

34 钢背
TB/T 3541.3—2018

4.6.4、4.6.5
— — — — √

说明：“√”表示应进行的检测项目。

表 6-2 车辆闸片检验内容、要求及方法

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要性

能项目

监督

检测

现场

检查

1
外

观

钢背外观
TB/T 3541.3—

2018 4.2.1 TB/T 3541.3—

2018 5.1

√ — √ —

2 摩擦体缺陷
TB/T 3541.3—

2018 4.2.2
√ √ √ —
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表 6-2 车辆闸片检验内容、要求及方法（续）

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要性

能项目

监督

检测

现场

检查

3

外

观

钢背与摩擦体结

合质量

TB/T 3541.3—

2018 4.2.3

TB/T 3541.3—

2018 5.1

√ √ √ —

4 闸片标志
TB/T 3541.3—

2018 7.1
√ √ √ —

5 磨耗到限标志
TB/T 3541.3—

2018 附录 A
√ √ √ —

6

几

何

尺

寸

燕尾长度

TB/T3541.3—

2018 4.1.2、附录

A

TB/T3541.3—

2018 5.2

√ √ √ —

7
燕尾高度、燕尾

角度

TB/T3541.3—

2018 4.1.2、附录

A

√ √ √ —

8 摩擦体厚度

TB/T3541.3—

2018 4.1.2、附录

A

√ √ √ —

9
摩

擦

体

物

理

及

力

学

性

能

密度
TB/T3541.3—

2018 4.6.6

TB/T3541.3—

2018 5.3.2
√ — √ —

10 压缩强度

TB/T3541.3—

2018 4.4

TB/T3541.3-2018

5.3.5

√ √ √ —

11 压缩模量 √ √ √ —

12 硬度
TB/T3541.3—

2018 5.3.3
√ √ √ —

13 冲击强度
TB/T3541.3—

2018 5.3.4
√ √ √ —

14 有

害

物

质

石棉成分

TB/T3541.3—

2018 4.6.1

TB/T3541.3—

2018 5.5

√ — — —

15 铅 √ — — —

16 锌 √ — — —

17
制

动

摩

擦

磨

耗

性

能

磨合期的平均摩

擦系数

TB/T3541.3—

2018 4.5

TB/T3541.3—

2018 5.4

√ — √ —

18

常温干燥状态、

一次停车制动工

况的瞬时摩擦系

数

√ — √ —
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表 6-2 车辆闸片检验内容、要求及方法（续）

序号 检验项目 技术要求 试验方法
型式

检验

重要性

能项目

监督

检测

现场

检查

19

制

动

摩

擦

磨

耗

性

能

常温加湿状态、

一次停车制动工

况的瞬时摩擦系

数 TB/T3541.3—

2018 4.5

TB/T3541.3—

2018 5.4

√ — — —

20

常温干燥状态一

次停车制动工况

平均摩擦系数

√ √ √ —

21

制

动

摩

擦

磨

耗

性

能

常温加湿状态、

一次停车制动工

况的平均摩擦系

数

TB/T3541.3—

2018 4.5

TB/T3541.3—

2018 5.4

√ √ — —

22
持续制动瞬时摩

擦系数（6kN）
√ √ — —

23

持续制动后立即

停车工况的平均

摩擦系数

（6kN）

√ √ — —

24
持续制动瞬时摩

擦系数（10kN）
√ √ — —

25

持续制动后立即

停车工况的平均

摩擦系数

（10kN）

√ √ — —

26 静摩擦系数 √ √ — —

27 磨耗量（一） √ — — —

28 磨耗量（二） √ — — —

29

闸片状

态

横向

贯通

裂纹

TB/T3541.3—

2018 4.5

TB/T3541.3—

2018 5.4

√ √ √ —

30

金属

镶嵌

物

√ √ √ —

31
其它

缺陷
√ — √ —

32 钢背

TB/T3541.3—

2018 4.6.4、

4.6.5

— — — — √

说明：“√”表示应进行的检测项目。
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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。

4.5.2 非型式检验时，重要性能项目不合格，判定为检验结论不合格；其他项目的不合格质量水平,按

GB/T2829—2002 中判别水平Ⅱ的一次抽样方案 RQL≤80 执行，其他项目不合格≤2 项，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 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 产品型式检验项目按下列顺序进行：

样品1：外观→几何尺寸→摩擦体物理及力学性能。

样品2：外观→几何尺寸→摩擦体物理及力学性能。

样品3：外观→几何尺寸→摩擦体物理及力学性能。

样品4：外观→几何尺寸→有害物质。

样品5～8：制动摩擦磨耗性能。

样件1分为样品1、2，样件2分为样品3、4，样件3分为样品5、6，样件4分为样品7、8。
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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 检验操作严格按规范试验方法进行。试验周期较长的检验项目，应当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，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委托单位或企业。

4.7 检验报告

4.7.1 检验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符合表 7 的要求。

表 7 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

备注
有效值位数 单位

1 几何尺寸 □.□□ □.□ mm -

2 硬度 □.□ □ HR 或 N/mm
2

-

3 密度 □.□□□□ □.□□ g/cm
3

-

4 冲击强度 □.□□ □.□ kJ/m
2

-



GTJ 0063—2025

12

表 7 检验记录的读数值与有效值（续）

序号 检验项目 读数值位数

检验结果

备注
有效值位数 单位

5 压缩模量 □.□□□ □.□ MPa -

6 压缩强度 □.□□□ □ MPa -

7 有害物质 铅、锌含量(%) □.□ □ - -

8 磨合期的平均摩擦系数 □.□□□ □.□□ - -

9
常温干燥状态、一次停车制动工况

的瞬时摩擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

10
常温加湿状态、一次停车制动工况

的瞬时摩擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

11
常温干燥状态、一次停车制动工况

的平均摩擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

12
常温加湿状态、一次停车制动工况

的平均摩擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

13 持续制动瞬时摩擦系数 □.□□□ □.□□ - -

14
持续制动后立即停车工况的平均

摩擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

15
连续紧急制动停车工况的平均摩

擦系数 □.□□□ □.□□ -
-

16 静摩擦系数 □.□□□ □.□□ - -

17 磨耗量 □.□□□ □.□□ cm
3
/MJ -

_________________________________
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