
附件 １

铁路运输基础设备目录
一、 铁路道岔设备

序号 设备名称 适用范围 执行标准

１ 固定型辙叉道岔
Ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ

Ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
«标准轨距铁路道岔»
(ＴＢ / Ｔ４１２－２０２０)

２ 可动心轨辙叉道岔

Ｖ≤２００ｋｍ / ｈ

Ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ

«标准轨距铁路道岔»
(ＴＢ / Ｔ４１２－２０２０)ꎻ
«ＣＮ 道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４３４－２０１６)ꎻ
«高速铁路 ＣＺ 道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３５４２－２０１８)ꎻ
«高速铁路道岔制造技术条件 第 １
部分: 制造与组装»
(ＴＢ / Ｔ３３０７􀆰 １－２０２０)ꎻ
«高速铁路道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３３０７􀆰 ２ ~ ９－２０１４)

３ 高锰钢辙叉
Ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ

Ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
«高锰钢辙叉» (ＴＢ / Ｔ４４７－２０２０)

４ 合金钢辙叉
Ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ

Ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
«合金钢组合辙叉»
(ＴＢ / Ｔ３４６７－２０１６)

５ 钢轨组合式可动心轨辙叉

Ｖ≤２００ｋｍ / ｈ

Ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ

«标准轨距铁路道岔»
(ＴＢ / Ｔ４１２－２０２０)
«ＣＮ 道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４３４－２０１６)ꎻ
«高速铁路 ＣＺ 道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３５４２－２０１８)ꎻ
«高速铁路道岔制造技术条件 第 １
部分: 制造与组装»
(ＴＢ / Ｔ３３０７􀆰 １－２０２０)ꎻ
«高速铁路道岔制造技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３３０７􀆰 ２ ~ ９－２０１４)

备注: 固定型辙叉道岔包括采用固定型辙叉的单开道岔、 渡线道岔、 交叉渡线、 对称道岔、 组
合道岔的整组道岔及其尖轨、 基本轨、 护轨ꎻ 可动心轨辙叉道岔包括采用可动心轨辙叉的单开
道岔、 渡线道岔、 交叉渡线、 对称道岔、 组合道岔以及复式交分道岔的整组道岔及其尖轨、 基
本轨、 护轨
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二、 铁路道岔转辙设备

序号 设备名称 适用范围 执行标准

１ 道岔转辙机
电动、 电液、 电空转
辙机

«电动转辙机 第 １ 部分: ＺＤ６ 系列
电动转辙机»
(ＴＢ / Ｔ３１１３􀆰 １－２０１９)ꎻ
«ＺＤ９ / ＺＤＪ９ 系列电动转辙机»
(ＴＢ / Ｔ３１１３－２０１５)ꎻ
«ＺＤＪ１０ 型电动转辙机»
(ＴＢ / Ｔ３０６９－２０２１)ꎻ
«ＺＹ 系列电液转辙机» (ＴＢ / Ｔ２６７３
－２０１６)ꎻ
«电空转辙机 第 ２ 部分: ＺＫ４ 型转
辙机» (ＴＢ / Ｔ２８６０􀆰 ２－２０２０)ꎻ
«铁路道岔转辙机 第 １ 部分: 通用
技术条件» (ＧＢ / Ｔ２５３３８􀆰 １－２０１９)ꎻ
«铁路道岔转辙机 第 ２ 部分: 试验
方法» (ＧＢ / Ｔ２５３３８􀆰 ２－２０１９)

２ 道岔外锁闭装置
«铁路道岔转换设备道岔外锁闭装
置» (ＴＢ / Ｔ３５３４－２０１８)

３ 道岔密贴检查器

«铁路道岔密贴检查器»
(ＴＢ / Ｔ３２００－２０１５)ꎻ
«铁路道岔转辙机 第 １ 部分: 通用
技术条件» (ＧＢ / Ｔ２５３３８􀆰 １－２０１９)ꎻ
«铁路道岔转辙机 第 ２ 部分: 试验
方法» (ＧＢ / Ｔ２５３３８􀆰 ２－２０１９)

三、 铁路信号控制软件和控制设备 (除高压脉冲轨道电路设备、 信号继电器外ꎬ 含软件、 硬件
和系统集成)

序号 设备名称 适用范围 执行标准

１ 列车运行控制系统 ＡＴＰ 车
载设备

Ｃ２ 级、 Ｃ３ 级

«ＣＴＣＳ－２ 级列控车载设备技术条
件» (ＴＢ / Ｔ３５２９－２０１８)ꎻ
«ＣＴＣＳ－２ 级列控车载设备测试规
范» (ＴＢ / Ｔ３５６５－２０２０)ꎻ
«ＣＴＣＳ－３ 级列控车载设备技术条
件» (ＴＢ / Ｔ３４８３－２０１７)ꎻ
«ＣＴＣＳ－３ 级列控车载设备测试规
范» (ＴＢ / Ｔ３５３８－２０１８)

２ 列车运行监控装置 (ＬＫＪ) «列车运行监控装置 第 １ 部分: 技
术条件» (ＴＢ / Ｔ２７６５􀆰 １－２０１５)

３ 无线调车机车信号和监控系
统设备 (ＳＴＰ)

«无线调车机车信号和监控系统技
术条件» (ＴＢ / Ｔ３５０５－２０１８)
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４ 轨 道 车 运 行 控 制 设 备
(ＧＹＫ)

«轨道车运行控制设备技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４８６－２０１７)

５ 机车信号设备
«机车信号车载系统设备»
(ＴＢ / Ｔ３２８７－２０１３)

６ 应答器信息接收单元

«应答器传输系统技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４８５－２０１７)ꎻ
«应答器传输系统测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５４４－２０１８)

７ 轨道电路信息接收单元
«轨道电路读取器 (ＴＣＲ) »
(ＴＢ / Ｔ３５３３－２０１８)

８ 调度集中 (ＣＴＣ) 设备
«调度集中系统技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４７１－２０１６)

９ 车站列控中心设备

«列控中心技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４３９－２０１６)ꎻ
«列控中心测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５３６－２０１８)

１０ 无线闭塞中心设备

«无线闭塞中心技术规范»
(ＴＢ / Ｔ３３３０－２０１５)ꎻ
«无线闭塞中心测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５３５－２０１８)

１１ 临时限速服务器

«临时限速服务器技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３５３１－２０１８)ꎻ
«临时限速服务器测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５４３－２０１８)

１２ 地面电子单元 (ＬＥＵ)

«应答器传输系统技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４８５－２０１７)ꎻ
«应答器传输系统测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５４４－２０１８)

１３ 应答器
有源应答器、 无源应
答器

«应答器传输系统技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３４８５－２０１７)ꎻ
«应答器传输系统测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５４４－２０１８)

１４ 车站计算机联锁设备

«铁路车站计算机联锁技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３０２７－２０１５)ꎻ
«铁路车站计算机联锁操作显示技
术规范» (ＴＢ / Ｔ３５７８－２０２２)ꎻ
«铁路车站计算机联锁测试规范»
(ＴＢ / Ｔ３５３７－２０１８)
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１５ ＺＰＷ－２０００ 系列设备

发送、 接收、 衰耗、
防雷模拟网络盘、 空
心线圈、 调谐单元、
匹配变压器等设备

«ＺＰＷ－２０００ 轨道电路技术条件»
(ＴＢ / Ｔ３２０６－２０１７)ꎻ
«ＺＰＷ－２０００ 轨道电路设备»
(ＴＢ / Ｔ３５３２－２０１８)

１６ 车站电码化设备 发送、 检测设备

«铁路车站电码化设备 第 １ 部分:
通用技术要求»
(ＴＢ / Ｔ３１１２􀆰 １－２０１７)ꎻ
«铁路车站电码化设备 第 ２ 部分:
发码、 检测、 调整器»
(ＴＢ / Ｔ３１１２􀆰 ２－２０１７)ꎻ
«铁路车站电码化设备 第 ５ 部分:
设备柜» (ＴＢ / Ｔ３１１２􀆰 ５－２０１７)ꎻ
«铁路车站电码化技术条件»
(ＴＢ / Ｔ２４６５－２０１０)

１７ 计轴设备
«铁路信号计轴设备»
(ＴＢ / Ｔ２２９６－２０１９)

１８ ２５Ｈｚ 相敏轨道电路微电子
接收器

«２５Ｈｚ 相敏轨道电路微电子接收
器» (ＴＢ / Ｔ３０９０－２００４)

１９ 高压脉冲轨道电路设备
«轨道电路系统－不对称高压脉冲轨
道电路» (ＴＢ / Ｔ３５５３－２０１９)

２０ 信号继电器
二元二位继电器、 安
全型继电器

«铁路信号插入式交流二元继电器»
(ＴＢ / Ｔ２０２４－２００７)ꎻ
«铁路信号 ＡＸ 系列继电器»
(ＧＢ / Ｔ７４１７－２０１０)ꎻ
«铁路信号继电器试验方法»
(ＧＢ / Ｔ６９０２－２０１０)

四、 铁路通信设备

序号 设备名称 适用范围 执行标准

１ 机车综合无线通信设备
«铁路数字移动通信系统 (ＧＳＭ－
Ｒ) 机车综合无线通信设备»
(ＴＢ / Ｔ３３７５－２０１８)

２ 列车安全预警系统设备

道口预警设备

便携式预警设备

«列车接近预警地面设备»
(ＴＢ / Ｔ３５０４－２０１８)
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五、 铁路牵引供电设备

序号 设备名称 适用范围 执行标准

１ 电气化铁路接触网零部件

１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ、
３００ ~ ３５０ｋｍ / ｈ 的腕
臂支撑装置、 限位型
定位装置、 非限位型
定位装置、 终端锚固
线夹、 整体吊弦及吊
弦线夹、 电连接装
置、 棘轮补偿装置ꎻ
１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ 的滑
轮补偿装置

«电气化铁路接触网零部件技术条
件» (ＴＢ / Ｔ２０７３－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件试验方
法» (ＴＢ / Ｔ２０７４－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 １ 部
分: 腕臂支撑装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 １－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 ３ 部
分: 限位型定位装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 ３－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 ４ 部
分: 非限位型定位装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 ４－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 ５ 部
分: 终端锚固线夹»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 ５－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 ７ 部
分: 整体吊弦及吊弦线夹»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 ７－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 １１
部分: 电连接装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 １１－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 １２
部分: 滑轮补偿装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 １２－２０２０)ꎻ
«电气化铁路接触网零部件 第 １３
部分: 棘轮补偿装置»
(ＴＢ / Ｔ２０７５􀆰 １３－２０２０)

２ 电气化铁路用铜合金接触线
１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ、 ３００
~ ３５０ｋｍ / ｈ

«电气化铁路用铜及铜合金接触线»
(ＴＢ / Ｔ２８０９－２０１７)

３ 电气化铁路用铜合金承力索
１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ、 ３００
~ ３５０ｋｍ / ｈ

«电气化铁路用铜及铜合金绞线»
(ＴＢ / Ｔ３１１１－２０１７)

４ 电气化铁路接触网用棒形腕
臂瓷绝缘子

１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ、 ３００
~ ３５０ｋｍ / ｈ

«电气化铁路接触网用绝缘子 第 １
部分: 棒形瓷绝缘子»
(ＴＢ / Ｔ３１９９􀆰 １－２０１８)

５ 电气化铁路接触网用棒形腕
臂复合绝缘子

１６０ｋｍ / ｈ 及 以 下、
２００ ~ ２５０ｋｍ / ｈ、 ３００
~ ３５０ｋｍ / ｈ

«电气化铁路接触网用绝缘子 第 ２
部分: 棒形复合绝缘子»
(ＴＢ / Ｔ３１９９􀆰 ２－２０１８)

　 　 备注: 标准更新时ꎬ 按最新标准执行ꎮ
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附件 ２

专业生产设备要求
一、 固定型辙叉道岔

序号 工艺类别 设备名称
设备要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
备注

１ 生产过程 数控铣床 ― ≥９ｍ

２ 生产过程 机加工铣 /刨床 ≥９ｍ 铣 /刨床 ≥９ｍ 铣床

３ 生产过程 机加工钻床 √ √

４ 生产过程 压力机 ≥３０００ｔ ≥３０００ｔ

５ 生产过程 中频感应加热设备 √ √

６ 生产过程 调直设备 ≥４００ｔ ≥４００ｔ

７ 生产过程 吊装设备 ≥５ｔ ≥５ｔ

８ 生产过程 中频淬火设备 √ √

９ 生产过程 正火设备 √ √

１０ 生产过程 组装平台 ≥２０ｍ ≥２５ｍ

１１ 生产过程 试铺场地 ≥８０ｍ ≥１２０ｍ

１２ 检验过程 检验平台 ≥２０ｍ ≥２５ｍ

１３ 检验过程 硬度计 √ √

１４ 检验过程 测温仪 √ √

１５ 检验过程 金相显微镜 ≥５００ 倍 ≥５００ 倍

１６ 检验过程 超声波探伤设备 √ √

１７ 检验过程 磁粉探伤设备 √ √

１８ 检验过程 检验专用量具 √ √

１９ 检验过程 轨距尺 √ √

２０ 检验过程 支距尺 √ √

２１ 检验过程 塞尺 √ √

２２ 检验过程 扭力扳手 √ √
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二、 可动心轨辙叉道岔

序号 工艺类别 设备名称
设备要求

ｖ≤２００ｋｍ / ｈ ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ
备注

１ 生产过程 数控铣床 ≥１４ｍ ≥５２ｍ

２ 生产过程 机加工铣 /刨床 ≥９ｍ 铣床 ≥９ｍ 铣床

３ 生产过程 机加工钻床 √ 数控

４ 生产过程 压力机 ≥３０００ｔ ≥３０００ｔ

５ 生产过程 中频感应加热设备 √ √

６ 生产过程 调直设备 ≥４００ｔ ≥４００ｔ

７ 生产过程 吊装设备 ≥５ｔ ≥１０ｔ

８ 生产过程 中频淬火设备 √ √

９ 生产过程 正火设备 √ √

１０ 生产过程 组装平台 ≥４０ｍ ≥６０ｍ

１１ 生产过程 试铺场地 ≥１２０ｍ
≥１６０ｍ

(５０ 号及以上
≥２２０ｍ)

１２ 检验过程 检验平台 ≥４０ｍ ≥６０ｍ

１３ 检验过程 硬度计 √ √

１４ 检验过程 测温仪 √ √

１５ 检验过程 金相显微镜 ≥５００ 倍 ≥５００ 倍

１６ 检验过程 超声波探伤设备 √ √

１７ 检验过程 磁粉探伤设备 √ √

１８ 检验过程 检验专用量具 √ √

１９ 检验过程 轨距尺 √ √

２０ 检验过程 支距尺 √ √

２１ 检验过程 塞尺 √ √

２２ 检验过程 扭力扳手 √ √
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三、 高锰钢辙叉

序号 工艺类别 设备名称
设备要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
备注

１ 生产过程 电弧炼钢炉 ≥１􀆰 ５ｔ ≥１􀆰 ５ｔ

２ 生产过程 配料衡器 √ √

３ 生产过程
检验过程

化学成分分析设备 五元素 光谱

４ 生产过程 钢水测温装置 ≥０􀆰 ５ 级 ≥０􀆰 ５ 级

５ 生产过程
检验过程

吊装设备 ≥２ｔ ≥１０ｔ

６ 生产过程 钢水包 ≥１􀆰 ５ｔ ≥１􀆰 ５ｔ

７ 生产过程 铸造造型用模板 √ √

８ 生产过程 铸造造型用砂箱 √ √

９ 生产过程 混砂机 √ √

１０ 生产过程 起模翻箱装置 √ √

１１ 生产过程 造型生产线 普法 真空或部分真空

１２ 生产过程 水韧池 Ｌ≥６ｍ Ｌ≥６􀆰 ５ｍ

１３ 生产过程 热处理炉 Ｌ≥６ｍ Ｌ≥６􀆰 ５ｍ

１４ 生产过程 双向调直设备 ≥３００ｔ ≥３００ｔ

１５ 生产过程 机加工铣 /刨设备 ≥６ｍ 铣 /刨 ≥６ｍ 铣

１６ 生产过程 机加工钻床 √ √

１７ 检验过程 检验平台 ≥６􀆰 ５ｍ ≥６􀆰 ５ｍ

１８ 检验过程 万能材料试验机 √ √

１９ 检验过程 冲击试验机 √ √

２０ 检验过程 硬度计 √ √

２１ 检验过程 金相显微镜 ≥５００ 倍 ≥５００ 倍

２２ 检验过程 超声波探伤设备 √ √

２３ 检验过程 渗透探伤设备 √ √

２４ 检验过程 检验专用量具 √ √
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四、 合金钢辙叉 (合金钢材料毛坯的热加工、 热处理过程外委时ꎬ 外委企业应具备本表规定的
热加工设备、 热处理设备及装置、 测温装置)

序号 工艺类别 设备名称
设备要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ
备注

１ 生产过程 热加工设备
锻锤

或 ２０００ｔ 压力机
锻锤

或 ２０００ｔ 压力机
外委时除外

２ 生产过程 机加工铣 /刨设备 ≥６ｍ ≥６ｍ 数控铣

３ 生产过程 调直设备 ≥４００ｔ ≥４００ｔ

４ 生产过程 机加工钻床 √ √

５ 生产过程 热处理设备及装置 √ √ 外委时除外

６ 生产过程 翼轨扭转装置 √ √

７ 生产过程 测温装置 √ √ 外委时除外

８ 生产过程 闪光焊机 １００００ｍｍ２ １００００ｍｍ２ 工艺需要时

９ 生产过程
检验过程

吊装设备 √ √

１０ 生产过程
检验过程

扭矩扳手 √ √

１１ 生产过程
检验过程

组装、 检验平台 ≥６ｍ ≥６ｍ

１２ 检验过程 万能材料试验机 √ √

１３ 检验过程 冲击试验机 √ √

１４ 检验过程 硬度计 √ √

１５ 检验过程 超声波探伤设备 √ √

１６ 检验过程 渗透 /磁粉探伤设备 √ √

１７ 检验过程 检验专用量具 √ √

五、 可动心轨辙叉

序号 工艺类别 设备名称
设备要求

ｖ≤２００ｋｍ / ｈ ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ
备注

１ 生产过程 数控铣床 ≥１０ｍ ≥３０ｍ

２ 生产过程 机加工刨床 ≥９ｍ ≥９ｍ

３ 生产过程 机加工钻床 √ 数控

４ 生产过程 压力机 ≥３０００ｔ ≥３０００ｔ
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５ 生产过程 调直设备 ≥４００ｔ ≥４００ｔ

６ 生产过程 吊装设备 ≥１０ｔ ≥１０ｔ

７ 生产过程 中频淬火设备 √ √

８ 生产过程 正火设备 √ √

９ 生产过程 闪光焊机 １００００ｍｍ２ １００００ｍｍ２ 工艺需要时

１０ 生产过程 组装平台 ≥１８ｍ ≥４５ｍ

１１ 检验过程 检验平台 ≥１８ｍ ≥４５ｍ

１２ 检验过程 硬度计 √ √

１３ 检验过程 测温仪 √ √

１４ 检验过程 金相显微镜 ≥５００ 倍 ≥５００ 倍

１５ 检验过程 超声波探伤设备 √ √

１６ 检验过程 磁粉探伤设备 √ √

１７ 检验过程 检验专用量具 √ √

六、 信号软件和系统集成

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 检验过程
模拟仿真系统 /模拟测
试平台

系统配置、 版本

２ 设计开发过程 设计开发工具
配置文件、 汇编、 编译、 调试器、
测试软件等

安全完整
性 等 级
ＳＩＬ４ 产品

３ 生产过程 数据配置工具 相关产品需要

七、 信号硬件设备 (含调度集中 (ＣＴＣ) 设备、 列车运行控制系统 ＡＴＰ 车载设备、 应答器、
应答器信息接收单元、 ＺＰＷ－２０００ 系列设备、 机车信号设备、 轨道电路信息接收单元、 ＬＫＪ 设
备、 ＳＴＰ 设备、 ＧＹＫ 设备、 车站电码化设备、 车站列控中心设备、 无线闭塞中心设备、 临时限
速服务器、 地面电子单元、 计轴设备、 车站计算机联锁设备)

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 工作场地

不小于２０００ 平方米ꎻ 贴片、 插装、 焊
接 (再流焊、 波峰焊、 手工焊)、 单
板 (盒) 调试环境: １８ ~３０℃ꎬ 相对
湿度 ３０％ ~７０％ꎻ 机架、 机柜、 组匣
类组装、 整机组装环境: １５ ~ ３５℃ꎬ
相对湿度不大于 ８５％ꎻ 电子元件贮存
环境: １０ ~ ３０℃ꎬ 相对湿度 ３０％ ~
７０％ꎻ 满足 ＥＳＤ (静电防护) 要求:
表面电阻、 系统电阻 １０５－１０９Ωꎻ 有良
好的接地系统ꎻ 生产工序设置合理
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２ 生产过程 数控弯板机 精度要求: ±０􀆰 ５°、 ±０􀆰 １ｍｍ 外委时除外

３ 生产过程 数控 /激光剪板机 精度要求: ±０􀆰 １ｍｍ 外委时除外

４ 生产过程 数控冲床 精度要求: ±０􀆰 １ｍｍ 外委时除外

５ 生产过程 波峰焊机

３ 段预热区ꎬ 总长度不低于 １􀆰 ５ｍꎬ
双 波 峰 独 立 可 调ꎬ 最 高 炉 温
３００℃ꎮ 可设定焊接温度ꎬ 速度可
在 ０􀆰 ５ｍ / ｍｉｎ ~ ２􀆰 ９ｍ / ｍｉｎ 之间调整

外委时除外

６ 生产过程 贴片机

最高贴片高度: ２５􀆰 ４ｍｍꎻ 精度 ±
０􀆰 ０３ｍｍꎻ 贴 片 范 围: ０􀆰 ４ｍｍ ×
０􀆰 ２ｍｍ ~ ７４ｍｍ × ７４ｍｍ (含 ＱＦＰ、
ＢＧＡ、 μＢＧＡ、 ＳＯＩＣ、 ＣＨＩＰ 等 可
贴器件)

外委时除外

７ 生产过程 再流焊机
传递速度: ４０ｃｍ / ｍｉｎ－４００ｃｍ / ｍｉｎ、
８ 温区及以上

外委时除外

８ 生产过程 三防处理线

９ 生产过程 清洗机

１０ 生产过程 返修工作站

１１ 生产过程 静电防护设施

１２ 生产过程 ＩＣＴ 在线测试仪

１３ 生产过程 电子装联线 防静电、 环境控制: １８℃－２８℃

１４ 生产过程 电子高温运行室 温度精度: ±３℃ 满足产品
标准要求

１５ 生产过程 元器件筛选设备 适用时ꎻ 外委时除外

１６ 生产过程 元器件老化设备 适用时ꎻ 外委时除外

１７ 生产过程 元器件测试设备 适用时

１８ 生产过程 元器件成型设备 适用时

１９ 生产过程 轨道磁头专用钻机 相关产品需要

２０ 生产过程 灌封设备 相关产品需要ꎬ 外委时除外

２１ 生产过程 计轴设备诊断系统 相关产品需要

２２ 生产过程 计轴专用测试箱 相关产品需要

２３ 生产过程 快速温度变化试验箱 １０℃ / ｍｉｎ 应答器
产品需要
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２４ 生产过程 恒温恒湿箱 应答器产品需要 (工艺需要时)

２５ 生产过程 真空灌封设备 /发泡设备 应答器产品需要 (根据工艺要求)

２６ 产品测试
整机测试台及相关测试
设备

满足出厂检验要求并能模拟现场运
用环境

相关产品
需要

２７ 检验过程 单板测试台 测试采集系统的 ＣＰＵ 板和采样板
相关产品
需要

２８ 检验过程 再流炉温度曲线测试仪 外委时除外ꎬ 适用于贴片焊接工艺

２９ 检验过程 焊膏测厚仪 外委时除外ꎬ 适用于贴片焊接工艺

３０ 检验过程
自 动 光 学 监 测 仪
(ＡＯＩ) 适用于贴片焊接工艺

３１ 检验过程 Ｘ 射线检测仪 适用于贴片焊接工艺

３２ 检验过程 静电测试仪 适用于电子装联线防静电装置测试

３３ 检验过程 数字存储示波器

３４ 检验过程 耐压测试仪

３５ 检验过程 绝缘测试仪

３６ 检验过程 单板老化台
不间断定时给出采样信号ꎬ 老化采
样板

相关产品
需要

３７ 生产过程 油压机 应答器产品需要ꎬ 委外时除外

八、 信号继电器

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１

２

３

４

５

６

７

８

９

１０

１１

１２

机械加工

数控车床

精密仪表精整车床 /铣床

数控磨床

数控铣床

卧式升降台铣床

摩擦压力机 ６０Ｔ

万能曲弯机 ３􀆰 ５Ｔ

自动万能弯曲机 Φ３３２∗１００

压力机

滚丝机

剪板机

弯曲机
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１３

１４

１５

１６

软磁材料
磁性处理

真空炉

清洗线

测磁台

数显磁通表

１７

１８

１９

２０

２１

永磁材料
零件加工

数显磁通表

中频炉

抛丸机

荧光磁粉探伤机 ２００００ 安匝

充磁机

２２ 电镀工艺 电镀生产线

２３ 线圈绕制 绕线机 外委时除外

２４

２５
塑料成型

数控注射成型机 外委时除外

热固性塑料注射成型机 ６０ 克 Φ３０ｍｍ１６７ＭＰａ 外委时除外

２６

２７
接点点焊

触能点焊机 ８００Ｊ 工艺需要时

交流点焊机 １６ｋＶＡ 工艺需要时

２８

２９
接点铆接

小型精密碾头机 ２００ｋｇ 工艺需要时

摆辗式精密铆接机 Φ３ｍｍ ~ Φ６ｍｍ 工艺需要时

３０

３１

３２

３３

３４

电子装联

双波峰焊机

信号发生器

元器件筛选设备

元器件测试设备

电子装联生产线 防静电、 环境控制

３５

３６

３７

继电器
组装、 调试

继电器调整生产线

ＡⅩ型继电器试验台

特种继电器测试台

３８

３９

４０

４１

４２

产品检验

耐压测试仪

绝缘测试仪

数显磁通表

高低温试验箱

低电阻测试仪
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４３

４４

生产过程
真空浸漆设备

适用于二
元二位继
电器

干燥箱

４５

４６

４７

检验过程

专用测试台

相位表

直流稳压电源

九、 ２５Ｈｚ 相敏轨道电路微电子接收器

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 电子装联生产线 防静电、 环境控制

２ 生产过程 波峰焊机 外委时除外

３ 检验过程 ２５ 周电源

４ 检验过程 绝缘测试仪

５ 检验过程 耐压测试仪

６ 检验过程 老化试验设备

十、 高压脉冲轨道电路

１ 生产过程 工作场地
不小于 ２０００ 平方米ꎬ 电子装联车
间应当有良好的接地系统ꎻ 生产工
序设置合理

２ 生产过程 电子高温运行室
控制点温度偏差:
±２℃

３ 生产过程 元器件筛选设备
模拟电路、 集成电路、 分立元件
(不含贴片元件)

４ 生产过程 静电防护设施

５ 生产过程 电子装联线 防静电

６ 生产过程 元器件测试设备

７ 生产过程 ＩＣＴ 在线测试仪

８ 生产过程 真空浸漆设备 外委时除外

９ 生产过程 产品专用老化设备

１０ 产品测试
整机测试台及
相关测试设备

满足出厂检验要求并能模拟现场运
用环境

１１ 检验过程 静电测试仪
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１２ 检验过程 数字存储示波器

１３ 检验过程 耐压测试仪

１４ 检验过程 绝缘测试仪

１５ 检验过程 脉冲测试表

１６ 检验过程 轨道电路模拟盘

１７ 检验过程 高低温试验设备

十一、 道岔转辙机

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 立式加工中心

２ 生产过程 卧式加工中心

３ 生产过程 金刚镗床

４ 生产过程 外圆磨床

５ 生产过程 龙门刨床

６ 生产过程 高频热处理炉

７ 生产过程 三坐标测量仪

电动转辙
机产品需
要

８ 生产过程 数控 (车、 铣、 钻) 床

９ 生产过程 平面磨床

１０ 生产过程 万能外圆磨床

１１ 生产过程 插 /滚齿机

１２ 检验过程 油缸测试台

１３ 检验过程 油泵测试台

１４ 检验过程 液压元件测试台

１５ 检验过程 模拟试验台

电液转辙
机产品需
要

１６ 检验过程 转辙机试验台

１７ 检验过程 测力计

１８ 检验过程 绝缘测试仪

１９ 检验过程 耐压测试仪

２０ 检验过程 结构尺寸专用工具

２１ 检验过程 硬度计

２２ 检验过程 盐雾试验箱
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２３ 检验过程 镀层测厚仪

十二、 道岔密贴检查器

１ 生产过程 平面磨床

２ 生产过程 立式铣床或万能铣床

３ 生产过程 摇臂钻床或立式钻床

４ 检验过程 测力计

５ 检验过程 绝缘测试仪

６ 检验过程 耐压测试仪

７ 检验过程 结构尺寸专用工具

８ 检验过程 硬度计

９ 检验过程 密贴检查器试验台

１０ 检验过程 盐雾试验箱

１１ 检验过程 镀层测厚仪

十三、 道岔外锁闭装置

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 数控火焰切割机

２ 生产过程 仿型切割机

３ 生产过程 线切割机

４ 生产过程 加工中心

５ 生产过程 龙门刨

６ 生产过程 数控钻床

７ 生产过程 铣床

８ 生产过程 热处理设备

９ 生产过程 压弯机

１０ 检验过程 镀层测厚仪

１１ 检验过程 三爪内径尺

１２ 检验过程 深度尺

１３ 检验过程 内径百分表

—６２—



十四、 通信设备

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 数控前送料剪板机 外委时除外

２ 生产过程 立卧加工中心 外委时除外

３ 生产过程 立式数控铣床 外委时除外

４ 生产过程 电缆脱头机 外委时除外

５ 生产过程 静电喷涂线 外委时除外

６ 生产过程 激光打标机 外委时除外

７ 生产过程 端子压著机 外委时除外

８ 生产过程 波峰焊机 外委时除外

９ 生产过程 丝网漏印机 外委时除外

１０ 生产过程 贴片机 外委时除外

１１ 生产过程 老化试验台

１２ 生产过程 元器件筛选设备

１３ 检验过程 ＧＳＭ－Ｒ 测试仪

１４ 检验过程 无线综合测试仪

１５ 检验过程 逻辑分析仪

１６ 检验过程 低温试验箱

１７ 检验过程 高低温试验箱

１８ 检验过程 恒温试验箱

１９ 检验过程 绝缘电阻测试仪

２０ 检验过程 耐压 /绝缘测试仪

２１ 检验过程 专用测试装置

２２ 检验过程 专用测试软件

十五、 电气化铁路接触网零部件

序号 工艺类别 产品名称 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程

２ 生产过程

３ 生产过程

４ 生产过程

腕臂支
撑装置

锻造设备

中频感应加热设备

(激光 /等离子)
切割机或冲压机

油压机

锻造零件
产品需要

冲压成型
零件产品
需要
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５ 生产过程

６ 生产过程

７ 生产过程

８ 生产过程

９ 生产过程

腕臂支
撑装置

熔炼炉

保温炉

精炼除气机

金属型重力铸造
设备或液态模锻

类设备

铝合金
热处理设备

铸造铝合
金、 铜合
金零件产
品 需 要ꎻ
熔炼过程
委外时除
外

１０ 生产过程

１１ 生产过程

１２ 生产过程

１３ 生产过程

１４ 生产过程

１５ 生产过程

１６ 生产过程

１７ 生产过程

限位型
定位装置

锻造设备

中频感应加热设备

机加工设备

熔炼炉

保温炉

精炼除气机

金属型重力
铸造设备

铝合金
热处理设备

锻造零件
产品需要

铸造铝合
金、 铜合
金零件产
品需要

１８ 生产过程

１９ 生产过程

２０ 生产过程

２１ 生产过程

２２ 生产过程

２３ 生产过程

２４ 生产过程

２５ 生产过程

非限位型
定位装置

锻造设备

中频感应加热设备

机加工设备

熔炼炉

保温炉

精炼除气机

金属型重力铸造
设备或液态模锻

类设备

铝合金
热处理设备

锻造零件
产品需要

铸造铝合
金、 铜合
金零件产
品需要

２６ 生产过程

２７ 生产过程

２８ 生产过程

２９ 生产过程

３０ 生产过程

终端锚
固线夹

数控车床

锻造设备

中频感应加热设备

冲床

线切割设备

锻造或冲
压零件产
品需要
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３１ 生产过程

３２ 生产过程

３３ 生产过程

３４ 生产过程

３５ 生产过程

３６ 生产过程

３７ 生产过程

３８ 生产过程

整体吊
弦及吊
弦线夹

锻造设备
锻造零件
产品需要

中频感应加热设备

热处理设备

机加工设备
冲压零件
产品需要

冲床
冲压零件
产品需要

熔炼炉

保温炉

金属型重力
铸造设备

铸造铜合
金零件产
品 需 要ꎬ
熔炼过程
委外时除
外

３９ 生产过程

４０ 生产过程

４１ 生产过程

４２ 生产过程

电连接
装置

锻造设备

中频感应加热设备

机加工设备

热处理设备

４３ 生产过程

４４ 生产过程

４５ 生产过程

４６ 生产过程

滑轮补
偿装置

铝合金熔化炉

低压铸机

热处理设备

机加工设备

４７ 生产过程

４８ 生产过程

４９ 生产过程

５０ 生产过程

棘轮补
偿装置

铝合金熔化炉

低压铸机

热处理设备

机加工设备

５１ 检验过程

５２ 检验过程

５３ 检验过程

５４ 检验过程

５５ 检验过程

材料试验机

接触网零件试验机

零件振动试验机

零件疲劳试验机

传动效率测试仪
补偿装置
产品需要
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５６ 检验过程

５７ 检验过程

５８ 检验过程

５９ 检验过程

６０ 检验过程

６１ 检验过程

６２ 检验过程

６３ 检验过程

化学分析设备

密度当量测试仪
铝合金铸造
产品需要

热分析仪
铝合金铸造
产品需要

Ｘ 射线探伤设备
铸造零件
需要　 　

金相显微镜

电阻测量装置

镀层测厚仪

硬度计

十六、 电气化铁路用铜合金接触线

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程
上引连铸设备 /
连铸连轧设备 /
水平连铸设备

２ 生产过程 连续挤压设备
上引连铸、
水平连铸
工艺需要

３ 生产过程 拉线生产设备

４ 生产过程 热处理设备
铜铬锆合金
接触线需要

５ 生产过程 自动收线设备

６ 检验过程 材料试验机

７ 检验过程 反复弯曲试验设备

８ 检验过程 扭转试验机

９ 检验过程 卷绕试验机

１０ 检验过程 高温软化炉

１１ 检验过程 电阻测量装置

１２ 检验过程 合金元素测量仪

１３ 检验过程 氧含量测量仪
连铸连轧
工艺需要

１４ 检验过程
截面尺寸及

角度测量设备
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１５ 检验过程 在线探伤设备

１６ 检验过程 分析天平

十七、 电气化铁路用铜合金承力索

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程
上引连铸设备 /
连铸连轧设备 /
水平连铸设备

２ 生产过程 冷轧机

３ 生产过程 拉丝机

４ 生产过程 绞线机

５ 生产过程 热处理设备
铜铬锆合金
承力索需要

６ 检验过程 单线拉力试验机

７ 检验过程 卧式拉力试验机

８ 检验过程 反复弯折试验设备

９ 检验过程 缠绕试验设备

１０ 检验过程 扭转试验机

１１ 检验过程 电阻测量装置

１２ 检验过程 合金元素测量仪

十八、 电气化铁路接触网用棒形腕臂瓷绝缘子

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 球磨机

２ 生产过程 泥浆搅拌机

３ 生产过程 釉球磨机

４ 生产过程 泥浆除铁机

５ 生产过程 振动筛

６ 生产过程 真空炼泥机

７ 生产过程 电阴干装置

８ 生产过程 粗炼榨泥机

９ 生产过程 陈腐室

１０ 生产过程 修坯机
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１１ 生产过程 干燥烘房

１２ 生产过程 上釉机

１３ 生产过程 烧成设备

１４ 生产过程 胶装设备

１５ 生产过程
胶装养护室 /

养护池

１６ 检验过程 材料试验机

１７ 检验过程 抗弯试验机

１８ 检验过程 拉力试验机

１９ 检验过程 超声波探伤仪

２０ 检验过程 孔隙性试验装置

２１ 检验过程 工频耐压试验装置

２２ 检验过程 镀层测厚仪

２３ 检验过程 温度循环试验装置

２４ 检验过程 低温试验箱

２５ 检验过程 淋雨设备

２６ 检验过程
雷电冲击耐受

试验装置

十九、 电气化铁路接触网用棒形腕臂复合绝缘子

序号 工艺类别 设备名称 设备要求 备注

１ 生产过程 开炼机或捏合机

２ 生产过程
硫化机或

橡胶注塑机

３ 生产过程 压接机

４ 检验过程 抗弯试验机

５ 检验过程 拉力试验机

６ 检验过程 工频试验装置

７ 检验过程 淋雨设备

８ 检验过程 镀层测厚仪

９ 检验过程 漏电起痕试验机

１０ 检验过程 垂直燃烧装置
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１１ 检验过程 邵氏硬度计

１２ 检验过程 击穿电压试验装置

１３ 检验过程 渗透试验装置

１４ 检验过程 水扩散试验装置

１５ 检验过程 芯棒材料试验设备

１６ 检验过程
雷电冲击耐受

试验装置
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附件 ３

专业技术人员要求

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ꎮ

其中中级技术人员是指具有中级技术职称或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ꎬ 高级技术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 ５ 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ꎮ

一、 铁路道岔设备

１􀆰 固定型辙叉道岔

序号 专业类别

人员要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

１
２
３
４

专业技术
工程师

机械 ２ １ ３ ３
锻压 １ １ １

热处理 １ １ １
检验 (岗位) １ １ １

５
６
７

８

９
１０
１１
１２
１３

关键岗位
技术工人

锻工 １ １ １
道岔钳工 ２ ２

铣工 ２

刨工 １ ２ 可用铣工
替代

探伤工 二级及以上 二级及以上

热处理工 １ ２
技师 １ １ １

电焊工 １ １ １
检验工 (岗位) ３ ３
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２􀆰 可动心轨辙叉道岔

序号 专业类别

人员要求

ｖ≤２００ｋｍ / ｈ ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

１

２

３

４

专业技术
工程师

机械 ５ ４ ５ ４

锻压 １ １ １ １

热处理 １ １ １ １

检验 (岗位) ２ ２ ２ ２

５

６

７

８

９

１０

１１

１２

１３

关键岗位
技术工人

道岔钳工 ３ ６

锻工 １ １ １ １

铣工 ２ ２

刨工 ２ ２ 可用铣工
替代

探伤工 二级及以上 二级及以上

热处理工 ２ ２

技师 １ １ １ １

电焊工 １ １ １ １

检验工 (岗位) ３ ３

３􀆰 高锰钢辙叉

序号 专业类别

人员要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

１

２

３

４

５

专业技术
工程师

机械 ２ １

冶金 １ １

铸造 １ １

热处理 １ １

检验 (岗位) １ １
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序号 专业类别

人员要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

６

７

８

９

１０

１１

１２

１３

１４

１５

关键岗位
技术工人

冶炼工 １ １ 或熔化工

铸造工 １ １

热处理工 １ １

造型工 (岗位) ５ ４ １

探伤工 二级及以上 二级及以上

道岔钳工 ２ ２

刨工 １ １

铣工 １ １

技师 １ １

检验工 (岗位) ３ ３

４􀆰 合金钢辙叉 (合金钢材料毛坯的热加工、 热处理过程外

委时ꎬ 外委企业应具备本表规定的锻压和热处理技术人员)

序号 专业类别

人员要求

ｖ≤１２０ｋｍ / ｈ ｖ≤１６０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

１
２
３
４
５

专业技术
工程师

机械 ２ １
锻压 １ １ 外委时除外

热处理 １ １ 外委时除外

焊接 １ １ 工艺需要时

检验 (岗位) １ １
６
７
８
９
１０
１１
１２

关键岗位
技术工人

机械工 １ １
锻压工 １ １ 外委时除外

热处理工 １ １ 外委时除外

钢轨焊接工 １ １ 工艺需要时

技师 １ １
检验工 (岗位) ３ ３

探伤工 二级及以上 二级及以上
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５􀆰 可动心轨辙叉

序号 专业类别

人员要求

ｖ≤２００ｋｍ / ｈ ｖ≤３５０ｋｍ / ｈ

中 高 中 高

备注

１

２

３

４

５

专业技术
工程师

机械 ５ ４ ５ ４

锻压 １ １ １ １

热处理 １ １ １ １

焊接 １ １ 工艺需要时

检验 (岗位) ２ １ ２ １

６

７

８

９

１０

１１

１２

１３

１４

关键岗位
技术工人

锻工 １ １ １ １

道岔钳工 ３ ６

铣工 ２ ２

刨工 ２ ２

钢轨焊接工 １ １ 工艺需要时

电焊工 １ １

技师 １ １ １ １

探伤工 二级及以上 二级及以上

检验工 (岗位) ３ ３

二、 铁路通信信号设备

序号 设备名称 技术人员专业

占该产品技术
人员的比例

中级及
以上

高级

备注

１ 信号软件和
系统集成

铁道信号 /自动控制、 运
输、 计算机、 通信

５０％ ２５％

企业该产品专业技术人员占
该产品总人数的 ７０％ 以上
(软件、 硬件和系统集成企
业合一的ꎬ 从事软件、 系统
集成和硬件生产的人员分别
统计)

２ 信号硬件设
备 (注)

铁道信号 /自动控制、 机
械、 计算机、 通信

１０％ ５％
企业该产品相关专业技术人
员占从事该生产活动总人数
的 １５％以上
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序号 设备名称 技术人员专业

占该产品技术
人员的比例

中级及
以上

高级

备注

３ 信号继电器
铁道信号 /自动控制、 计
算机、 电子控制、 机械

１０％ ５％
企业该产品相关专业技术人
员占该生产活动总人数的
１５％以上

４ 道岔转辙机
铁道信号 /自动控制、 计
算机、 电气控制、 机械、
热处理

８％ ３％
企业该产品相关专业技术人
员占该生产活动总人数的
１０％以上

５
道岔密贴检
查器、 道岔
外锁闭装置

热处理、 机械 ８％ ３％
企业该产品相关专业技术人
员占该生产活动总人数的
１０％以上

６ 通信设备
通信、 计算机、 自动控制
及相关专业

１５％ ３％
企业该产品相关专业技术人
员占该生产活动总人数的
３０％以上

　 　 注: 信号硬件设备包括: 调度集中 (ＣＴＣ) 设备、 列车运行控制系统 ＡＴＰ 车载设备、 应答
器、 应答器信息接收单元、 ＺＰＷ－２０００ 系列设备、 机车信号设备、 轨道电路信息接收单元、 ＬＫＪ
设备、 ＳＴＰ 设备、 ＧＹＫ 设备、 车站电码化设备、 车站列控中心设备、 无线闭塞中心设备、 临时限
速服务器、 地面电子单元、 计轴设备、 车站计算机联锁设备、 ２５Ｈｚ 相敏轨道电路微电子接收器、
高压脉冲轨道电路设备等硬件设备ꎮ

三、 铁路牵引供电设备

１􀆰 电气化铁路接触网零部件

序号 专业类别 关键人员要求 数量 备注

１ 专业
技术人员

电气化 中级及以上专业技术职务 １
锻造 中级及以上专业技术职务 １
铸造 中级及以上专业技术职务 １

热处理 中级及以上专业技术职务 １
机械制造 中级及以上专业技术职务 ２
质量管理 中级及以上专业技术职务 １

２ 关键岗位
技术工人

锻压 持证或经培训上岗 ２
铸造 持证或经培训上岗 ２

热处理 持证或经培训上岗 ２
机加 持证或经培训上岗 ３
检验 持证或经培训上岗 ２

铆、 焊 持证上岗 ３
探伤 持证上岗 １

—８３—



２􀆰 电气化铁路用铜合金接触线

序号 专业类别 关键人员要求 数量 备注

１ 专业
技术人员

金属材料 中级及以上专业技术职务 １

电线电缆 中级及以上专业技术职务 １

机械制造 中级及以上专业技术职务 １

质量管理 中级及以上专业技术职务 １

２ 关键岗位
技术工人

上引连铸 /
连铸连轧 /
水平连铸

持证或经培训上岗 ２

拉拔 持证或经培训上岗 ２

在线探伤 持证或经培训上岗 ２

检验 持证或经培训上岗 ２

收线及包装 持证或经培训上岗 ２

热处理 持证或经培训上岗 ２ 铜铬锆合金
接触线需要

３􀆰 电气化铁路用铜合金承力索

序号 专业类别 关键人员要求 数量 备注

１ 专业
技术人员

金属材料 中级及以上专业技术职务 １

电线电缆 中级及以上专业技术职务 １

机械制造 中级及以上专业技术职务 １

质量管理 中级及以上专业技术职务 １

２ 关键岗位
技术工人

上引连铸 /
连铸连轧 /
水平连铸

持证或经培训上岗 ２

拉丝 持证或经培训上岗 ２

绞合 持证或经培训上岗 ２

检验 持证或经培训上岗 ２

收线及包装 持证或经培训上岗 ２

热处理 持证或经培训上岗 ２ 铜铬锆合金
承力索需要
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４􀆰 电气化铁路接触网用绝缘子

序号 专业类别 关键人员要求 数量 备注

１ 专业
技术人员

电瓷或
有机材料

中级及以上专业技术职务 １

高压电气 中级及以上专业技术职务 １

机械制造 中级及以上专业技术职务 １

２ 关键岗位
技术人员

混料或混炼 持证或经培训上岗 ２

焙烧或
硫化、 注塑

持证或经培训上岗 ２

胶装养
护或压接

持证或经培训上岗 ２

电气试验 持证 (高压) 上岗 ２

检验 持证或经培训上岗 ２
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附件 ４

产品质量保证体系和安全管理制度要求

生产企业应当建立完善的产品质量保证体系和安全管理制

度ꎮ 生产企业的产品质量保证体系和安全管理制度应当达到 «产

品质量保证体系和安全管理制度项目及审查表» 的要求ꎮ

审查说明:

１􀆰 对产品质量保证体系和安全管理制度进行现场审查时ꎬ

有关生产线或生产设备无正当理由应当正常运行ꎬ 否则将判定产

品质量保证体系和安全管理制度不完善ꎮ

２􀆰 本表中标注▲的内容为审查的关键项ꎮ

３􀆰 本审查表按质量管理、 生产资源、 技术文件、 采购控制、

过程控制、 质量检验、 安全文明生产等七个部分进行审查ꎬ 七个

部分中的每一个审查内容按合格、 一般不合格、 严重不合格进行

评价ꎮ 严重不合格是指造成区域性、 系统性、 后果严重的不合

格ꎬ 一般不合格是指个别的、 偶然的、 孤立的不合格ꎮ

４􀆰 关键项不能出现严重不合格ꎬ 关键项一般不合格不能超

过 ２ 个ꎻ 普通项严重不合格不能超过 ２ 个ꎬ 普通项一般不合格不

能超过 １０ 个ꎻ 总的不合格项不能超过 １０ 个ꎮ 满足前述要求ꎬ 判

定合格ꎬ 否则判为不合格ꎮ
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产品质量保证体系和安全管理制度项目及审查表

序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

一 质量管理 １９ 项

１􀆰 １

质量保证
体 系
( １􀆰 １􀆰 ２
适用于信
号控制软
件)

▲１􀆰 建立健全质量保证体系ꎬ
且质量体系有效运行

２􀆰 应当制定安全计划以及质
量计划ꎬ 并有效执行

３􀆰 制定质量管理工作计划ꎬ
包括计划的实施机构、 机构的
职责ꎬ 定期总结质量保证工作
情况ꎬ 包括必要的记录、 定期
内审和管理评审

１􀆰 ２ 组织领导

１􀆰 单位领导中应当有人负责
质量和安全工作

２􀆰 应当设置相应的质量管理
机构或有专人负责质量管理工
作ꎬ 且职权明确

３􀆰 应当设置相应的安全管理
机构或配备安全管理人员ꎬ 且
职权明确

▲４􀆰 高速道岔设备生产企业、
通信信号设备生产、 供电设备
生产企业应当配备独立的产品
研发部门且具有研发能力

１􀆰 ３ 方针目标

１􀆰 应当制定质量方针和定量
的质量目标

２􀆰 质量方针和质量目标应当
贯彻实施ꎬ 质量目标应当分解
到企业的职能部门并可测
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

１􀆰 ４ 管理职责

▲１􀆰 应当制定质量管理制度ꎬ
规定各有关部门、 人员的质量
职责、 权限和相互关系

▲２􀆰 应当制定安全管理制度ꎬ
落实企业安全生产主体责任ꎬ
规定各有关部门、 人员的安全
职责、 权限和相互关系

３􀆰 应当有相应的考核办法并
实施

１􀆰 ５ 职工培训

▲１􀆰 应当有职工培训计划和
培训制度并实施

２􀆰 应当有详细的可操作的岗
位任职说明

３􀆰 对员工进行相应的质量管
理知识、 安全管理知识和专业
技术培训

１􀆰 ６ 技术服务

１􀆰 有专职的用户技术服务机
构和人员

２􀆰 有健全的满足用户需求的
服务制度ꎬ 建立产品维修中心
并开通服务热线 (通信信号
设备需要 ２４ 小时开通)

３􀆰 有用户服务、 维修 (适用
时) 和访问记录

１􀆰 ７ 产品质量
状况

▲１􀆰 产品经检验和现场运用
(试用)ꎬ 质量符合国家和行
业产品标准要求

—３４—



序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

二 生产资源 １１ 项

２􀆰 １

生产设备
( ２􀆰 １􀆰 ３
适用于信
号控制软
件)

▲１􀆰 具备满足生产需要的生
产设施和工作场所ꎬ 且维护完
好

▲２􀆰 具有满足需要的生产设
备及生产工装 (附件 ２)ꎬ 且
性能应当符合国家规定的要
求ꎬ 工装数量、 品种满足产品
适用范围的需要

３􀆰 具有健全的应用工具、 配
置库及设备管理制度、 台账、
档案、 维修维护记录等

４􀆰 具有满足生产需要的健全
的设备及工装管理制度、 工装
图纸、 台账、 档案、 维修维护
和使用记录等

２􀆰 ２

检测设备
( ２􀆰 ２􀆰 ３
适用于信
号控制软
件)

▲１􀆰 有完备的检验手段 (附
件 ２)ꎬ 并建立严格的、 可操
作的、 各阶段的检验规范和检
验制度

２􀆰 检测设备的性能应当能满
足生产需要和达到检定要求

３􀆰 模拟仿真测试系统平台 /工
具开发过程应遵循开发规范要
求ꎬ 平台 /工具的版本发布、
变更过程应满足要求ꎬ 并形成
记录
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

２􀆰 ３ 人员要求

１􀆰 领导人应当具有一定的质
量管理和安全管理知识

２􀆰 管理人员应当熟悉质量管
理和安全管理知识ꎬ 并具有专
业技术知识

▲３􀆰 应当有熟练掌握产品研
发、 生产及检测的专业技术人
员ꎬ 技术人员符合附件 ３ 对应
的适用范围的要求

４􀆰 工作人员应当能看懂图纸、
软件程序 (适用于信号软件
和控制设备)、 工艺、 检测等
相关的技术文件ꎬ 并能正确熟
练地操作设备

三 技术文件 １０ 项

３􀆰 １ 技术标准

１􀆰 具备和贯彻与产品有关的
国际、 国家、 行业标准及技术
条件和法律文本

▲２􀆰 制定严于或达到相应的
国家、 行业标准要求的产品企
业 (内控) 标准

▲３􀆰 具有研制、 生产过程中
必需的有效的相关文件ꎬ 如质
量标准、 安全标准、 外购外协
件标准、 检验测试标准以及基
础标准等
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

３􀆰 ２ 技术文件

１􀆰 设计、 生产各阶段相关技
术文件应当完整ꎬ 齐全配套

２􀆰 设计、 生产各阶段相关技
术文件应当正确ꎬ 文件的编
制、 标注、 技术指标、 编号等
符合有关标准和规定的要求ꎬ
且审批、 发放、 更改手续正确
完备

３􀆰 设计、 生产各阶段技术文
件应当具有统一性ꎬ 各部门使
用的文件应当完全一致

４􀆰 有正式发布的图纸和产品
使用维护说明书

３􀆰 ３

文件管理
( ３􀆰 ３􀆰 ２
适用于信
号控制软
件)

１􀆰 制定合理的文件 (含电子
文档) 管理制度ꎬ 文件的发
布应当经过正式批准ꎬ 使用部
门可随时获得文件的有效版
本ꎬ 文件修改应符合规定的程
序

２􀆰 生产软件产品的企业应当
建立配置管理制度ꎬ 并按制度
执行

３􀆰 应当有部门或专 (兼) 职
人员负责文件管理

四 采购控制 ８ 项

４􀆰 １ 采购制度

１􀆰 应当制定采购原材料、 外
购件的质量控制制度 (含采
购过程控制)

２􀆰 对委托加工、 外购产品应
当有相应的、 详细的、 可操作
的验收制度
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

４􀆰 ２ 供方评价

１􀆰 应当制定供方评价准则ꎬ
并根据供货单位的资质、 产品
质量信誉及质量保证能力对供
方进行评价ꎬ 择优采购且符合
标准、 技术文件、 法律法规和
规章的要求

２􀆰 应当保留原材料、 外购件
供应商及委托加工单位的名单
和供货、 协作记录

４􀆰 ３

采购文件
及供方控
制 (４􀆰 ３􀆰 ３
适用于合
金 钢 辙
叉)

１􀆰 应当根据正式批准的采购
文件进行采购ꎮ 如采购计划、
采购清单、 技术标准、 采购合
同等

２􀆰 应当根据采购质量要求控
制供方生产的关键过程 (贴
片等元器件应当提供供应商出
具的老化、 筛选报告)

３􀆰 合金钢材料毛坯的热加工、
热处理过程需外委的应当提供
外委企业出具的过程监控记录

４􀆰 ４ 采购验证

１􀆰 应当制定采购验收规范ꎬ
并按规定对采购的原材料、 元
器件及外协件进行质量检验或
质量验证ꎬ 检验或验证的记录
齐全

五 过程控制 ２１ 项
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

５􀆰 １

开发文档
( ５􀆰 １􀆰 ３
~ ５􀆰 １􀆰 ８
适用于信
号控制软
件

１􀆰 具备产品开发、 研制、 维
护等各阶段的技术文档ꎬ 如质
量计划、 图纸、 工艺和检验规
范等

２􀆰 应当建立设计变更管理制
度ꎬ 并有效运行

▲３􀆰 建立软件管理规范和软
件文档明细表ꎬ 并与实际开发
过程相符

▲４􀆰 有完善齐全的满足安全
标准流程要求的安全文档ꎮ 如
安全计划、 安全需求分析、 安
全需求分配、 危害分析、 验证
和确认报告、 安全案例等

５􀆰 有软件开发各阶段的评审
制度及记录

６􀆰 涉及安全的软件应当进行
软件需求分析、 设计和实现

７􀆰 建立问题报告制度和软件
维护活动记录制度

▲８􀆰 产品标准有安全要求的
要满足标准相关安全要求ꎬ 取
得相关证书和报告

５􀆰 ２ 工艺管理

１􀆰 企业应当制定工艺管理制
度、 工艺文件及考核办法ꎬ 并
有效运行

２􀆰 企业职工应当按工艺管理
制度、 操作规程、 作业指导书
等工艺文件进行生产ꎬ 实行标
准化作业ꎬ 并做好相应记录

３􀆰 企业应当制定包含产品生
产过程各阶段统一的、 正确的
工艺文件

４􀆰 企业应当制定产品的材料
消耗定额ꎬ 并有效执行
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

５􀆰 ３

工程及维
护 ( 适
用于信号
控 制 软
件)

▲１􀆰 依据设计文件及工程说
明书内容编制软件

２􀆰 已开通的系统设备ꎬ 峻工
文件应当完整、 齐全

３􀆰 应当具备远程诊断手段ꎮ
使用中的系统设备出现问题
的ꎬ 应当及时处理ꎬ 并保存处
理记录

５􀆰 ４

质量控制
( ５􀆰 ４􀆰 １
适用于信
号控制软
件)

１􀆰 应当对研制过程和软件产
品的重要特性进行重点质量控
制ꎬ 并在工作流程图上标出关
键质量控制点

２􀆰 企业应当对生产中的重要
工序或产品关键特性进行质量
控制ꎬ 并应当在生产工艺流程
图上标出关键的质量控制点

３􀆰 企业应当制定关键质量控
制点的操作控制程序ꎬ 并依据
程序有效实施

４􀆰 生产过程中流转的材料、
半成品应当做好标记和标识

５􀆰 有完善的仓库物资管理制
度并有效实施

６􀆰 产品质量不易或不能经济
地进行检验和试验的特殊过程
应当识别并确认ꎬ 按规定的方
法和要求进行操作和实施过程
参数监控

六 质量检验 ９ 项

６􀆰 １ 检验管理

１􀆰 应当有独立行使检验职责
的专 (兼) 职检验人员

２􀆰 应当根据生产流程建立相
应的检验规程ꎬ 如自检、 互
检、 专检、 首检、 巡检等质量
检验管理制度

—９４—



序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

６􀆰 ２

过程检验
( ６􀆰 ２􀆰 ２
适用于信
号控制软
件、
６􀆰 ２􀆰 ４ 适
用于合金
钢辙叉)

▲１􀆰 在研制、 生产过程中应
当按规定开展过程质量检验ꎬ
并做好检验记录

２􀆰 检验测试不合格的软件产
品应当按规定进行完善、 改
进ꎬ 并重新检验测试

３􀆰 检验不合格的产品应当按
不合格程序规定进行处理

４􀆰 合金钢材料毛坯的热加工、
热处理过程需外委的应当提供
外委企业出具的检验记录

６􀆰 ３ 交付检验

▲１􀆰 应当按产品技术标准要
求进行出厂产品的检验并做好
检验记录

２􀆰 出厂检验应当由具备资质
的专职人员进行

３􀆰 对检验合格产品出具产品
质量检验合格证ꎬ 并按规定进
行包装和标识

七
安全文明
生产

１４ 项

７􀆰 １ 安全生产

▲１􀆰 应当建立健全安全生产
管理制度并有效运行
(是否建立安全生产管理制
度ꎻ 是否发生过安全生产相关
责任事故ꎻ 是否受到过相关政
府部门处罚)

２􀆰 生产经营单位的主要负责
人应当是本单位安全生产第一
责任人ꎬ 其职责应当至少包括
«安全生产法» 中所列条款
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

７􀆰 １ 安全生产

３􀆰 应当设置安全生产管理机
构或者配备专职安全生产管理
人员ꎬ 其职责至少包括 «安
全生产法» 中所列条款

４􀆰 设有直接关系生产安全的
监控、 报警、 防护、 救生设
备、 设 施 ( 如 防 火、 防 盗、
防雷、 防爆设施、 危险部位或
危险品防护装置、 静电敏感器
件及设备的静电防护措施和防
静电储存措施等) 的ꎬ 不得
擅自关闭或破坏ꎬ 不得篡改、
隐瞒、 销毁其相关数据、 信息

５􀆰 应当将本单位重大危险源
及有关安全措施、 应急措施报
有关地方人民政府应急管理部
门和有关部门备案

６􀆰 应当建立安全风险分级管
控制度ꎬ 按照安全风险分级采
取相应的管控措施

７􀆰 应当建立健全并落实生产
安全事故隐患排查治理制度

８􀆰 属于国家规定的高危行业、
领域的生产经营单位ꎬ 应当投
保安全生产责任保险

９􀆰 如发生生产安全事故ꎬ 应
当及时采取措施救治有关人员

７􀆰 ２ 文明生产

▲１􀆰 研制、 生产场地应当清
洁、 明亮ꎬ 工作场地条件要满
足生产规模的需要ꎬ 并对设
施、 设备加强维护保养

２􀆰 研制、 生产场地布局应当
合理ꎬ 零件、 物料放置有序ꎬ
并进行必要的标识
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序号 项目 内容
审查
记录

合格
一般
不合格

严重
不合格

备注

７􀆰 ３ 环境和劳
动保护

１􀆰 生产废水、 废气、 废料排
放、 噪声污染、 辐射污染及卫
生要求应当符合国家有关规定

２􀆰 应当制定职工健康保护制
度ꎬ 采取防护措施ꎬ 保护职工
身体健康

３􀆰 应当关注从业人员的身体、
心理状况和行为习惯ꎬ 加强对
从业人员的心理疏导、 精神慰
藉
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附件 ５

国家铁路局行政许可申请书

个
人
申
请

姓　 　 名 身份证号码

住　 　 址

联系电话 邮编

电子邮箱

单
位
申
请

单位名称 法人代表

单位地址

联系电话 邮编

电子邮箱

委托代理人 身份证号码

住　 　 址

联系电话 邮编

电子邮箱

行政许可申请项目

行政许可申请内容

所附申请材料目录

　 　 注: 以下内容由受理机构填写

签收人: 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 　 签收日期:
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附件 ６

铁路运输基础设备生产企业审查表

序号 事　 　 项 内　 　 容

１ 企业名称及公章

２ 生产地址及邮政编码

３
企业联系人姓名、 固定电话、 移动电

话、 传真、 电子邮箱、 地址及邮编等

４ 拟生产设备名称及适用范围

５ 历次许可决定书发文字号

６
产品技术评审 (鉴定) 证书或者审查

意见的名称、 文号、 日期等
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附件 ７

专业生产设备明细表

序号
设备
名称

规格
型号

设备
要求

数量
使用
场所

制造商
名称

设备状态
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附件 ８

专业技术人员明细表

序号 姓名 性别 年龄
工作
年限

学历
所学
专业

从事
专业

技术
职务
(称)

技术
等级

工作
岗位

备注

申请铁路通信、 信号设备生产许可证的企业还应填写以下

表格ꎮ

中级及以上 高级 全部技术人员 总人数

数量

占全部技术
人员比例

占总人数比例
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