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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。

本标准代替TB/T3467-2016《合金钢组合辙叉》，与TB/T3467-2016相比，除编辑性修改外，本标准主要技术变化如下：
——增加了新投产的辙叉应进行试制及厂内组装，规定程序批准后方可批量生产的要求[见第3.1.2条]。

——增加了无缝道岔的铺设要求 （见第3.1.4条）；
——增加了非金属夹杂物级别要求（见第3.2.2条）；
——修改成品中硫、磷、氢的含量要求为氢、氧、氮的含量要求（见第3.2.3条）；
——增加了合金钢钢坯低倍组织评定要求 （见第3.2.5条）；
——修改了长心轨、短心轨、叉跟轨长度极限偏差，明确翼轨、长心轨、短心轨、叉跟轨轨头宽极限偏差测定弯折点范围 （见第3.3.2条和第3.3.3条）；
——修改了轨头机加工段各控制断面高度极限偏差的要求 （见第3.3.4条）；
——修改了长短心轨轨头断面轨头轮廓极限偏差（见第3.3.5条）；
——修改了钢轨轨头与心轨、镶块等的贴合面等倒角要求 （见第3.3.8条）；
——修改了心轨各控制断面高度极限偏差要求（见第3.4.3条）；
——删除了直线辙叉心轨不对称度公差要求 （见第3.4.4条）；
——修改了孔径极限偏差要求（见第3.7a）条）；
——增加了跳线孔孔径极限偏差要求 （见第3.7g）条）；
——增加了Ⅲ型弹条技术要求 （见第3.8.3.3条）；
——增加了螺栓防松结构安装要求 （见第4.1.5条）；
——修改了直线辙叉工作边直线度要求，明确心轨加宽辙叉型式（见第4.5.8条）。
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。

本文件由铁路行业工务工程设备标准化技术归口单位提出并归口。

本文件主要起草单位：中铁工程设计咨询集团有限公司、中国铁道科学研究院金属及化学研究所、中国铁道科学研究院铁道建筑研究所、浙江德盛铁路器材股份有限公司、四川贝金达新材料有限公司、北京特冶工贸有限责任公司、浙江贝尔轨道装备有限公司。

本文件主要起草人：骆焱、乔神路、刘婷林、张东风、杨其全、葛晶、黎连修、关炜炜、李本南、张志强、方津。

合金钢组合辙叉

1  范围

本文件规定了合金钢组合辙叉的技术要求、厂内组装、检验方法、检验规则、标识、储存、运输及质量证明文件。

本文件适用于列车通过速度小于或等于160km/h的合金钢组合辙叉（以下简称辙叉）。

2  规范性引用文件

下列文件对于本文件的应用是必不可少的，凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。凡是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 228.1  金属材料 拉伸试验 第1部分：室温试验方法
GB/T 229  金属材料 夏比摆锤冲击试验方法

GB/T 230.1  金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 231.1  金属材料 布氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 1228  钢结构用高强度大六角头螺栓

GB/T 1229  钢结构用高强度大六角螺母

GB/T 1230  钢结构用高强度垫圈

GB/T 1231  钢结构用高强度大六角头螺栓、大六角螺母、垫圈技术条件
GB/T 1979  结构钢低倍组织缺陷评级图

GB/T 2828.1  计数抽样检验程序  第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样计划

GB/T 6402  钢锻件超声检测方法

GB/T 6414  铸件 尺寸公差、几何公差与机械加工余量
GB/T 6461-2002  金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级
GB/T 11352  一般工程用铸造碳钢件

TB/T 412-2020  标准轨距铁路道岔技术条件
TB/T 1495  弹条Ⅰ型扣件
TB/T 1632.2-2014  钢轨焊接 第2部分：闪光焊接

TB/T 2344.1  钢轨 第1部分：43kg/m～75kg/m钢轨
TB/T 2344.2  钢轨 第2部分：道岔用非对称断面钢轨

TB/T 3514  客货共线铁路道岔用橡胶垫板
TB/T 3065  弹条Ⅱ型扣件

TB/T 3307.2-2020  高速铁路道岔制造技术条件 第2部分：T型螺栓
TB/T 3307.4-2020  高速铁路道岔制造技术条件 第4部分：轨距块
TB/T 3570  弹条Ⅲ型扣件

3  技术要求

3.1 一般规定

 辙叉应按规定程序批准的设计图纸和本标准进行制造。
 新投产的辙叉应进行试制及厂内组装，规定程序批准后方可批量生产。

 辙叉的类型可分为锻制合金钢心轨组合辙叉、合金钢钢轨组合辙叉、镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉（叉心与翼轨镶块可为一体结构）和焊接式翼轨加强型合金钢组合辙叉（分别见图1中a）、b）、c）、d）所示）。辙叉的间隔铁与钢轨间可采用胶接。

[image: image1.emf]


a） 锻制合金钢心轨组合辙叉

[image: image2.emf]


b） 合金钢钢轨组合辙叉

  [image: image3.emf]


c） 镶嵌翼轨式合金钢组合辙叉
[image: image4.emf]


d） 焊接式翼轨加强型合金钢组合辙叉
图1合金钢组合辙叉示意图
用于无缝道岔的辙叉应满足无缝线路的铺设要求。
设有轨底坡的辙叉，轨底坡极限偏差为1:320。

 制造辙叉的珠光体钢轨应采用在线热处理钢轨，并符合TB/T2344.1-2020的规定；合金钢钢轨应符合3.2的规定。

3.2 原材料

3.2.1 合金钢部件机械性能应符合表1的规定：

表1  辙叉用合金钢部件机械性能

	项目
	抗拉强度Rm（MPa）
	断后伸长率A
	断面收缩率Z
	轨头冲击吸收能量KU2（J）
	硬度

	
	
	
	
	
	轨顶面

HBW10/3000
	横截面

HRC

	合金钢钢轨
	≥1280 
	≥12%
	—
	常温（20℃）≥60；
低温（－40℃）≥30
	360～430
	38～45

	锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段
	≥1280 
	≥12%
	≥40%
	常温（20℃）≥60；

低温（－40℃）≥30
	
	


3.2.2 非金属夹杂物应符合表2的规定。
表2  非金属夹杂物级别要求

	夹杂物类型
	非金属夹杂物级别

	
	粗系
	细系

	A（硫化物类）
	≤2
	≤2

	B（氧化铝类）
	≤1.5
	≤1.5

	C（硅酸盐类）
	≤1.5
	≤1.5

	D（球状氧化物类）
	≤1.5
	≤1.5


3.2.3 成品中氢、氧、氮含量应满足表3的要求。
表3  氢、氧、氮含量
	氢
	氧
	氮

	≤0.00010%
	≤0.0020%
	钢轨
	≤0.0080%

	
	
	钢坯
	≤0.0120%


3.2.4 热处理区域不应出现裂纹。
3.2.5 合金钢钢坯低倍组织按照GB/T 1979进行评定，应满足表4的规定。
表4  低倍组织
	一般疏松
	中心疏松
	锭型偏析

	≤1.0级
	≤1.0级
	≤1.0级


3.2.5 制造辙叉的非合金钢钢轨应采用在线热处理钢轨，并符合TB/T 2344.1和TB/T 2344.2的规定。
3.3 钢轨件

3.3.1 钢轨端面相对垂直、水平方向的垂直度为1mm。

3.3.2 长心轨、短心轨、叉跟轨长度极限偏差±3mm，轨底宽度极限偏差-2.0mm～0，轨头宽度（弯折点两侧150mm范围除外）极限偏差±0.5mm。
3.3.3 翼轨长度极限偏差±6mm，高度极限偏差±0.5mm，轨底宽度极限偏差-2.0mm～0，轨头宽度（弯折点两侧150mm范围除外）极限偏差±0.5mm。
3.3.4 轨头机加工段各控制断面高度极限偏差±1.0mm。
3.3.5 长短心轨轨头宽度为35mm、50mm、71mm（或70mm），断面轨头轮廓极限偏差应小于或等于0.5mm。
3.3.6 辙叉不应使用弯折、扭转后产生裂纹的钢轨。局部加热顶弯时，合金钢钢轨宜在正火温度下进行顶弯，非合金钢钢轨（珠光体钢轨）加热温度不应大于500℃。顶弯产生的压痕深度不应大于0.5mm。

3.3.7 轨底坡扭转角度极限偏差1:320。

3.3.8 钢轨轨头与心轨、镶块等的贴合面棱角应倒角1.5mm×45°～2.5mm×45°，允许存在大于2.5mm×45°的倒棱或倒圆，但不应超过边长的20%。钢轨端面和机加工的轨头、轨底棱角应倒角1.0mm×45°～2.0mm×45°或倒圆，允许存在大于2.5mm×45°的倒棱或倒圆，但不应超过边长的20%。
3.3.9 钢轨件机加工面应平滑，表面粗糙度：MRR Ra25μm。
3.4 锻制心轨

3.4.1 心轨实际尖端至叉跟轨贴合面起点长度极限偏差±2mm。

3.4.2 各断面宽度极限偏差±0.5mm。

3.4.3 心轨各控制断面高度极限偏差±1.0mm。
3.4.4 直线辙叉心轨应对称于中心线，有装配关系的机加工面不对称度应小于或等于0.5mm。
3.4.4 心轨在锻造、热处理后，不应热态矫正。

3.4.5 心轨与叉跟轨的贴合面棱角应倒角1.5mm×45°～2.5mm×45°，允许存在大于2.5mm×45°的倒棱或倒圆，但不应超过边长的20%。心轨尖端轨顶切削面应打磨圆顺。
3.4.6 心轨不应存在影响使用的内部缺陷。
3.4.7 心轨外观顶面应满足：底面黑皮小于或等于1mm×50mm（深度×长度），侧面黑皮小于或等于0.5mm×50mm（深度×长度）。

3.4.8 带有部分翼轨的叉心，轮缘槽宽度偏差应符合4.5.5的规定，轮缘槽深度应符合4.5.9的规定。
3.5 翼轨镶块、翼轨合金钢段

3.5.1 翼轨镶块的长度极限偏差-2mm～0，各控制断面宽度尺寸B极限偏差±0.5mm，高度H极限偏差0～+1mm，断面厚度A极限偏差±0.5mm（参见图2中尺寸A、B和H）。镶块与翼轨轨头的贴合面棱角应倒角1.5mm×45°～2.5mm×45°，允许存在大于2.5mm×45°的倒棱或倒圆，但不应超过边长的20%。 
单位为毫米
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图2 翼轨镶块各部尺寸示意图

3.5.2 翼轨镶块、翼轨合金钢段不应存在影响使用或影响强度的内部缺陷。
3.5.3 翼轨镶块外观顶面应满足：底面黑皮小于或等于1mm×50mm（深度×长度），侧面黑皮小于或等于0.5mm×50mm（深度×长度）。

3.5.4 翼轨合金钢段的型式尺寸和极限偏差应符合TB/T 2344.1-2020中6.1的规定。
3.6 焊接式翼轨

翼轨闪光焊接时焊缝的外观、超声波探伤、落锤、静弯、疲劳、硬度、冲击、断口、焊接接头抗拉强度Rm、断后伸长率A应符合TB/T 1632.2-2014的规定。
3.7 锻制心轨、钢轨件、翼轨镶块、翼轨合金钢段的螺栓孔

螺栓孔极限偏差应符合下列规定：

a) 孔径极限偏差为-0.2～+1.0mm；
b) 孔中心上下位置极限偏差为±1.0mm；

c) 有装配关系的孔及相邻两孔中心距离极限偏差为±1.0mm； 

d) 无装配关系的孔距极限偏差为±2.0mm，最远两孔中心距极限偏差为±3.0mm；

e) 接头螺栓孔中心至轨端距离极限偏差为±1.0mm；

f) 螺栓孔粗糙度为MRR Ra25μm，倒角应为0.8mm×45°～1.5mm×45°，并应清除毛刺。

g) 对于有跳线孔要求的辙叉，跳线孔孔径极限偏差应符合TB/T 412-2020中3.2.4 a)的规定。
3.8 联结零部件

3.8.1 间隔铁

3.8.1.1 间隔铁材料应符合设计要求和GB/T 11352的规定。

3.8.1.2 间隔铁与钢轨件和翼轨镶块、心轨配合的尺寸极限偏差应符合设计要求，其余尺寸极限偏差应符合GB/T 6414的规定。

3.8.2 垫板

3.8.2.1 垫板焊接和尺寸偏差应符合TB/T 412-2020中3.4.1的规定。
3.8.2.2 垫板两侧安装的轨距块距工作边距离极限偏差为±1.0 mm。
3.8.2.3 垫板上两铁座的距离极限偏差为±1.0 mm。
3.8.2.4  垫板上两平行铁座的平行度极限偏差为1.0mm。

3.8.2.5 垫板螺栓孔倒角应为1.0mm×45°～1.5mm×45°。
3.8.3 弹条

3.8.3.1 Ⅰ型弹条应符合TB/T 1495的规定。
3.8.3.2 Ⅱ型弹条应符合TB/T 3065的规定。
3.8.3.3 Ⅲ型弹条应符合TB/T 3570的规定。

3.8.4 其他联结零部件、铸件、弹性垫层和紧固件

3.8.4.1 高强度螺栓连接副应符合设计要求和GB/T 1228、GB/T 1229、GB/T 1230、GB/T 1231的规定。
3.8.4.2 T型螺栓、轨距块、弹性垫层、紧固件等其他联结零部件、应按TB/T 412-2020及相关设计图纸的规定执行。
4  厂内组装

4.1 一般规定

4.1.1 辙叉应组装并经检验合格后方可出厂。

4.1.2 辙叉组装应采用10.9级及以上的高强度螺栓连接副联接，高强度螺栓应按设计扭矩的100%～110%拧紧，出厂前应进行复紧。
4.1.3 铁垫板和轨下弹性垫层可与辙叉组装，也可按用户要求单独配置。

4.1.4 间隔铁与心轨、翼轨及叉跟轨不胶接时密贴缝隙应小于0.5mm；钢轨与间隔铁胶接时，应符合下列规定：
a) 钢轨和间隔铁螺栓孔、胶接面应去除毛刺，钢轨轨腰侧面凸起标识应打磨平整；

b) 钢轨、间隔铁的胶接面应进行表面处理，处理后应无锈斑、油污和水气；

c) 胶接层材料性能应符合TB/T 2975的规定。
4.1.5 螺栓防松结构应按设计正确安装。
4.2 锻制合金钢心轨组合辙叉和焊接式翼轨加强型合金钢组合辙叉的组装

4.2.1 应先将心轨与叉跟轨组装成组件，再与翼轨组装。

4.2.2 叉跟轨轨头与心轨的贴合面间隙应小于0.5mm（弯折点过渡圆弧范围除外）。
4.2.3 叉跟轨顶面和工作边侧面不应凸出心轨顶面和工作边侧面。

4.3合金钢钢轨组合辙叉的组装

4.3.1 应将长心轨和短心轨先组装成组件，再与翼轨组装。
4.3.2 辙叉趾、跟端接头需打磨，与线路钢轨顺接。
4.3.3 长短心轨支距极限偏差为±1.0mm。
4.3.4 翼轨与心轨轨底的间隙应大于或等于2.0mm。

4.3.5 长、短心轨两轨头贴合处间隙应小于0.5mm。长、短心轨轨底的间隙大于或等于1.0mm（见图3中尺寸S和b）。

单位为毫米
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图3 长短心轨间隙示意图                  图4 镶块翼轨间隙示意图

4.4 镶嵌翼轨式合金钢辙叉的组装

4.4.1 应将翼轨和镶块、锻制心轨和叉跟轨分别组装成组件，再进行整体组装；叉心与翼轨镶块一体结构式合金钢辙叉应将翼轨和整体叉心，整体叉心和叉跟轨组装成组件，再进行整体组装。
4.4.2 组装后翼轨轨头与镶块、心轨与叉跟轨的间隙应小于0.5mm。

4.4.3 镶块与翼轨轨底的间隙应小于1.0mm，且间隙在0.5mm～1.0mm的部位累计长度不超过镶块长度的50%，镶块各控制断面与翼轨间的高差h极限偏差为-1.0mm～0（参见图4中尺寸h）。

4.5 辙叉组装后极限偏差

单位为毫米
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图5 辙叉组装后极限偏差示意图
4.5.1 辙叉全长极限偏差±4mm，如图5所示。
4.5.2 辙叉趾端和跟端至心轨理论尖端的长度极限偏差±2mm。

4.5.3 趾端和跟端开口距极限偏差±2mm，如图5所示。

4.5.4 咽喉宽度极限偏差0～+2.0mm，如图5所示。

4.5.5 心轨轨头宽度为20mm、50mm断面处轮缘槽宽度极限偏差-0.5mm～+1.0mm，翼轨后端缓冲段轮缘槽宽度极限偏差为±2.0mm，如图5所示。

4.5.6 辙叉心轨20mm、50mm（或45mm）断面处心轨顶面与翼轨（或镶块）顶面的高度极限偏差为±0.5mm（参见图6中尺寸h）。

单位为毫米
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图6 辙叉组装断面极限偏差示意图

4.5.7 曲线辙叉各控制断面支距极限偏差±2.0mm。

4.5.8直线辙叉（心轨前端加宽辙叉除外）的工作边直线度为2.0mm，咽喉至心轨50mm断面范围不应抗线。辙叉工作边为曲线时应圆顺。
4.5.9 轮缘槽深度应大于或等于47mm。

4.5.10 心轨与翼轨轨底的间隙不应小于2.0mm。

4.5.11 当心轨与翼轨轨底平齐时，与垫板接触范围内的心轨轨底和翼轨轨底的平面度为1.0mm/1m（咽喉至心轨宽50mm断面），其余部位平面度为2.0mm/1m。

4.5.12 辙叉安装铁垫板后，翼轨、心轨轨底与弹性垫层或铁垫板的间隙应小于0.5mm（咽喉至心轨宽50mm断面），其余部位间隙应小于1.0mm。

4.5.14 整组辙叉组装后，除上述规定外，其它应符合附录A的规定。
5  检验方法

5.1 合金钢钢轨

5.1.1 拉伸性能

    应按GB/T 228.1的规定检验。对称断面钢轨，按TB/T 2344.1规定的位置取拉伸试样；非对称断面钢轨，按TB/T 2344.2规定的位置取拉伸试样。

5.1.2 冲击性能

应按GB/T 229的规定检验。在图7所示的轨头截取4件冲击试样，U型缺口，缺口朝向钢轨侧面，缺口深度2mm。4件试样冲击结果取平均值。

单位为毫米


[image: image10.wmf]
图7 钢轨冲击试验取样示意图

5.1.3 硬度

5.1.3.1 轨顶面硬度应按GB/T 231.1规定的检验方法进行检验。将轨头顶面磨去0.5mm，沿轨头中心线测试轨顶面布氏硬度，试样长度不应小于100mm，测试点不应少于5个，试验结果取平均值。

5.1.3.2 横截面硬度应按GB/T 230.1规定的检验方法进行检验。对称断面钢轨，按图8a）所示的测点位置测量钢轨的横断面洛氏硬度。非对称断面钢轨，按图8b）所示的测点位置测量钢轨的横断面洛氏硬度。
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a） 对称断面钢轨横断面硬度测试位置示意图    b） 非对称断面钢轨横断面硬度测试位置示意图

图8 钢轨横断面硬度测试位置示意图

注：第1点距表面5mm，其余点间距均为5mm，如5×3表示间距5mm的3个；D、E线与下颚距离为5mm；B、C线为A、D和A、E线的角平分线
5.1.4 探伤

钢轨件顶弯、扭转位置应按照TB/T 2344.1和TB/T 2344.2中规定的检验方法进行超声波探伤。

5.1.5 氢、氧、氮含量

应按TB/T 2344.1规定的方法取样和检验，钢轨件从钢轨头部取样。
5.1.6 非金属夹杂物

按照GB/T 10561-2005中A法检验，在相应的钢轨距顶面10mm～15mm纵向切取，检查面应平行于顶面且居中，面积不小于200mm2。
5.2 锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段

5.2.1 拉伸性能

    拉伸性能应按GB/T 228.1的规定进行检验， d0=10mm，L0=5 d0（其中L0为室温下施力前的试样标距），在图9a）所示的位置截取拉伸试样。
5.2.2 冲击性能

   冲击性能应按GB/T 229的规定进行检验，U型缺口，深度2mm，在图9a）所示的位置截取冲击试样。
5.2.3 硬度

5.2.3.1 顶面硬度应按GB/T 231.1的规定进行检验。在心轨宽40mm、70mm断面处，各取3点，试验结果取平均值；在镶块宽35mm、66mm处各取3点，试验结果取平均值。

5.2.3.2 横截面硬度应按GB/T 230.1的规定进行检验，在图9b）所示的位置两处各取3点，试验结果取平均值。
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a） 拉伸和冲击试样取样示意图                          b） 横断面硬度取样示意图

图9 锻制心轨、叉心、翼轨镶块焊接翼轨合金钢段取样位置示意图

5.2.4 探伤

应按GB/T 6402的规定使用直探头逐件进行超声波探伤，探头频率为2.5MHz～5MHz，用于缺陷（不连续）定量的DAC曲线用Φ3mm和Φ2mm平底孔制作，验收标准按质量等级4。
5.2.5 氢、氧、氮含量

氢、氧、氮含量应按照TB/T 2344.1规定的方法检验，合金钢钢坯在母体心部取样。
5.2.6 非金属夹杂物

非金属夹杂物应按照GB/T 10561-2005中A法进行检验，在相应的合金钢钢坯距顶面10mm～15mm纵向切取，检查面应平行于顶面且居中，面积不小于200mm2。
5.2.7 低倍组织

低倍组织应按GB/T 226进行检验，取样从任意位置取横截面。
5.3 辙叉的机加工和组装

5.3.1 整组辙叉外形、外观及尺寸使用卷尺、直尺和弦线检测。

5.3.2 辙叉各部件间隙使用专用样板、卡尺和塞尺检测。

5.3.3 辙叉各部件长度、轨头轮廓使用卷尺、直尺、卡尺、轮廓仪和专用样板检测。

5.3.4 轨底坡采用专用样板检测。
5.3.5 钢轨件机加工表面粗糙度采用对比法检测。

5.3.6 螺栓连接副扭矩使用扭矩扳手检测。 

5.4 焊接式翼轨的焊接接头

焊接式翼轨的焊接接头应按TB/T 1632.2-2014中规定的检验方法进行检验。
5.5 胶接材料

胶粘剂为常温固化环氧粘结剂，其物理力学性能检验方法应符合TB/T 2975的规定。

6  检验规则

6.1 检验分类

辙叉检验分为型式检验和出厂检验。
6.2 型式检验

6.2.1 出现下列条件之一，应进行除翼轨焊接接头检验外的辙叉型式检验，检验结果存档备查。 
     a）初次投产时；

b）材料、工艺有较大改变时；

c）正常生产满3年；

     d）停产半年及以上重新生产时。
6.2.2 合金钢钢轨、锻制心轨、翼轨镶块和焊接翼轨合金钢段型式检验项目应符合附录A的规定。
6.2.3 焊接式翼轨的焊接接头型式检验，应符合TB/T 1632.2-2014中5.2的规定。

6.3 出厂检验

6.3.1 辙叉零部件和组装后的辙叉应由制造厂技术检查部门进行检验，合格后方可出厂。
6.3.2 出厂检验的内容应符合附录A的规定。

7  标志、质量证明文件、储存和运输
7.1 标志

7.1.1整组辙叉应带有永久性标志。标志内容应包括辙叉型号、左右开、出厂编号和日期、制造厂名或厂标等。
7.1.2 辙叉组件应标明起吊位置。

7.1.3 翼轨和心轨应标明降低值测量位置。
7.2 质量证明文件

每组辙叉出厂时应附铺设图和辙叉合格证。

7.3 储存和运输

7.3.1 码放辙叉组件的场地应平整，码垛层数不应多于4层，每层用不小于60mm×60mm木质垫块垫实垫平，垫块应按高度方向垂直设置。

7.3.2 辙叉在运输装卸过程中，不应碰摔。

附  录  A
（规范性附录）
A.0.1 辙叉应按表A所列项目进行型式检验和出厂检验。
表A  辙叉检验基本项点
	序号
	检验项目
	要求
	频次
	型式检验
	出厂检验

	1
	轨 件
	合金钢钢轨、锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段
	拉伸性能
	≥1280Mpa，如不合格，加倍取样复验
	每热处理炉1个
	√
	

	2
	
	
	冲击性能
	常温（20℃）≥60J；低温（－40℃）≥30J，如不合格，加倍取样复验
	每热处理炉1个
	√
	

	3
	
	
	断后伸长率
	≥12%，如不合格，     加倍取样复验
	每热处理炉1个
	√
	

	4
	
	锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段断面收缩率
	≥40%
	每热处理炉1个
	√
	

	5
	
	合金钢钢轨
	轨顶面硬度
	HBW 360 ~ HBW 430
	型式检验：每热处理炉1个
出厂检验：逐个
	√
	√

	6
	
	
	横断面硬度
	HRC 38 ~ HRC 45
	每热处理炉1个
	√
	

	7
	
	锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段
	轨顶面硬度
	HBW 360 ~ HBW 430
	逐件
	√
	√

	8
	
	
	横截面硬度
	HRC 38 ~ HRC 45，如不合格，母体取样进行心部硬度检验，仍不合格则判为不合格
	
	
	

	9
	
	合金钢钢轨、锻制心轨、叉心、翼轨镶块、焊接翼轨合金钢段超声波探伤
	无不符合验收标准的缺陷（不连续）
	逐件
	√
	√

	10
	
	合金钢的氢、氧、氮含量
	S
	≤0.015%
	逐件
	√
	

	
	
	
	P
	≤0.025% 
	
	
	

	
	
	
	H
	≤0.00015%
	
	
	

	11
	
	焊接式翼轨焊接接头外观
	平直度
	符合TB/T 1632.2-2014中表2的规定
	逐件
	√
	√

	
	
	
	表面质量
	
	
	
	

	12
	
	焊接式翼轨的焊接
	符合TB/T 1632.2-2014的规定
	每五年一次
	√
	


表A.1 （续）
	序号
	检验项目
	要求
	频次
	型式检验
	出厂检验

	13
	轨 件

	胶接材料物理力学性能
	符合TB/T 2975的规定
	按6.2.1执行
	√
	

	14
	
	锻制心轨、翼轨镶块外观（黑皮）
	顶面：无黑皮
	逐件
	√
	√

	
	
	
	底面：≤1mm×50mm（深度×长度），间隔≥200mm
	
	
	

	
	
	
	侧面：≤0.5mm×50mm（深度×长度），间隔≥150mm
	
	
	

	15
	
	心轨实际尖端至叉跟轨贴合面起点长度极限偏差
	±2mm
	逐件
	√
	√

	16
	
	心轨20、50（或45）mm断面宽度极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	17
	
	心轨20、50（或45）mm断面高度极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	18
	
	钢轨端面斜度（水平、垂直）
	＜1. 0mm
	逐件
	√
	√

	19
	
	长心轨、短心轨、叉跟轨长度极限偏差
	±2mm
	逐件
	√
	√

	20
	
	长心轨、短心轨、叉跟轨轨底宽度极限偏差
	-2mm，0mm
	逐件
	√
	√

	21
	
	翼轨长度极限偏差
	±6mm
	逐件
	√
	√

	22
	
	翼轨高度极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	23
	
	翼轨轨底宽度极限偏差
	-2mm，0mm
	逐件
	√
	√

	24
	
	翼轨轨头宽度极限偏差（弯折点除外）
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	25
	
	长、短心轨轨头宽度为35mm、50mm、71mm（或70mm）断面轨头轮廓极限偏差
	≤0.3mm
	逐件
	√
	√

	26
	
	翼轨镶块的长度极限偏差
	-2mm，0mm
	逐件
	√
	√

	27
	
	翼轨镶块各控制断面宽度极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	28
	
	翼轨镶块各控制断面高度极限偏差
	0 mm，+1.0mm
	逐件
	√
	√

	29
	
	翼轨镶块断面厚度极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	30
	
	直线辙叉心轨机加工面不对称度
	≤0.5mm
	逐件
	√
	√


表A.1 （续）
	序号
	检验项目
	要求
	频次
	型式检验
	出厂检验

	31
	轨件
	螺栓孔径极限偏差
	0mm，+1.0mm
	逐件
	√
	√

	32
	
	螺栓孔中心上下位置极限偏差
	±1.0mm
	逐件
	√
	√

	33
	
	接头螺栓孔中心至轨端距离极限偏差
	±1.0mm
	逐件
	√
	√

	34
	
	相邻两螺栓孔中心距离极限偏差
	有装配关系
	±1.0mm
	逐件
	√
	√

	35
	
	
	无装配关系
	±2.0mm
	
	
	

	36
	
	最远两螺栓孔中心距离极限偏差
	±3.0mm
	逐件
	√
	√

	37
	垫板
	垫板长度极限偏差
	±3mm
	逐块
	√
	√

	38
	
	垫板宽度极限偏差
	±2mm
	逐块
	√
	√

	39
	
	垫板厚度极限偏差
	±0.5mm
	逐块
	√
	√

	40
	
	垫板两侧安装轨距块距工作边距离极限偏差
	±1.0mm
	逐块
	√
	√

	41
	
	垫板上两铁座的距离极限偏差
	±1.0mm
	逐块
	√
	√

	42
	
	垫板上平行两铁座的平行度极限偏差
	1.0mm
	逐块
	√
	√

	43
	
	垫板轨底坡斜度极限偏差
	1:320
	逐块
	√
	√

	44
	
	垫板螺栓孔倒角
	1.0mm×45°～1.5mm×45°
	逐块
	√
	√

	45
	
	垫板焊缝外观
	应均匀致密，垫板各表面不应有残余焊瘤、焊渣、飞边和毛刺
	逐块
	√
	√

	46
	整组辙叉
	长、短心轨两轨头贴合处间隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	47
	
	叉跟轨轨头与心轨的贴合面的间隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	48
	
	长、短心轨轨底的间隙
	≥1.0mm
	逐件
	√
	√

	49
	
	翼轨与心轨轨底的间隙
	≥2.0mm
	逐件
	√
	√

	50
	
	翼轨轨头与镶块的间隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	51
	
	镶块与翼轨轨底的间隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	52
	
	辙叉全长极限偏差
	±4mm
	逐件
	√
	√

	53
	
	辙叉趾端和跟端至心轨理论尖端的长度极限偏差
	±2mm
	逐件
	√
	√

	54
	
	趾端开口距极限偏差
	±2mm
	逐件
	√
	√

	55
	
	跟端开口距极限偏差
	±2mm
	逐件
	√
	√

	56
	
	咽喉宽度极限偏差
	0 mm，+2.0mm
	逐件
	√
	√

	57
	
	翼轨后端缓冲段轮缘槽宽度极限偏差
	±2.0mm
	逐件
	√
	√


表A.1 （续）
	序号
	检验项目
	要求
	频次
	型式检验
	出厂检验

	58
	整组辙叉
	心轨轨头宽度为20mm、50mm断面处轮缘槽宽度极限偏差
	-0.5 mm、+1.0mm
	逐件
	√
	√

	59
	
	辙叉心轨20mm、50mm(或45mm)断面处心轨顶面与翼轨（或镶块）顶面的降低值极限偏差
	±0.5mm
	逐件
	√
	√

	60
	
	辙叉各控制断面支距偏差（曲线辙叉）
	±1.0mm
	逐件
	√
	√

	61
	
	间隔铁与心轨、翼轨及叉跟轨不胶接时密贴缝隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	62
	
	翼轨、心轨轨底与弹性垫层或铁垫板的间隙
	＜0.5mm
	逐件
	√
	√

	63
	
	相邻铁垫板间距偏差
	±5mm
	逐件
	√
	√

	64
	
	轨底坡极限偏差
	≤1:320
	逐件
	√
	√

	65
	
	辙叉工作边直线度
	＜2.0mm，咽喉至心轨50mm断面范围不允许抗线
	逐件
	√
	√

	66
	
	钢轨轨头与心轨、镶块等贴合面倒角
	1.5mm×45°～2.5mm×45°
	逐件
	√
	√

	67
	
	钢轨端面和机加工的轨头、轨底倒角
	1.0mm×45°～2.0mm×45°
	逐件
	√
	√

	68
	
	心轨、钢轨、镶块螺栓孔倒角
	0.8mm×45°～1.5mm×45°
	逐件
	√
	√

	69
	
	各高强度螺栓扭矩
	设计值的100%～110%
	逐件
	√
	√

	70
	
	轮缘槽深
	≥47mm
	逐件
	√
	√

	71
	
	标识
	正确齐全
	逐件
	√
	√




《合金钢组合辙叉》铁道行业标准
（征求意见稿）

编 制 说 明

工作简况


1.1  编制依据

根据《2023年铁路装备技术标准编制计划》（国铁科法函 〔2023〕72号）下达的标准编制修订计划，铁道行业标准《合金钢组合辙叉》由铁路行业工务工程设备标准化技术归口单位提出并归口，由中铁工程设计咨询集团有限公司、中国铁道科学研究院金属及化学研究所、中国铁道科学研究院铁道建筑研究所、浙江德盛铁路器材股份有限公司、四川贝金达新材料有限公司、北京特冶工贸有限责任公司、浙江贝尔轨道装备有限公司负责起草。项目编号：23T017。
1.2  制修订本标准的必要性

《合金钢组合辙叉》（TB/T3467-2016）于2016年12月15日发布，主要针对目前广泛应用的四种合金钢组合辙叉结构形式进行编制，适用于160km/h及以下道岔使用。近些年由于合金钢组合辙叉发展较快，其中的原材料成分、机械性能等指标均有改善，原技术条件已不能适用新材料的要求，另外，检验规则需要取消了A、B、C类项点。为规范合金钢组合辙叉的生产、制造、组装和认证，有必要对本标准进行修编。
1.3  编制过程

在本次标准的编制过程中，完成了大量的基础研究、条文编写工作，同时对QCR595进行逐条对标，并分别邀请了国内和路内相关领域的专家进行了论证和审查，确保了标准的规范和权威性。标准编制过程概要如下：
（1）标准计划下达后，标准第一起草单位即在标准归口单位的指导下，联合中国铁道科学研究院、浙江德盛铁路器材股份有限公司等起草单位成立了标准修订项目组。项目组对目前线上使用的合金钢组合辙叉种类、材质进行了调研，收集相关技术资料，并对前期的工作进行了充分的讨论研究，于2023年6月提出了标准初稿，标准第一起草单位组织项目组成员对标准初稿进行了多次讨论，于2023年8月形成了标准的征求意见稿。
编制原则

本标准在《合金钢组合辙叉》（TB/T3467-2016）的基础上编制。
本标准侧重于辙叉的制造、组装技术要求。

本标准的内容主要包括目前设计及线上采用的辙叉结构形式。
本标准不包括合金钢钢轨的相关内容，合金钢钢轨由相关单位编制专门的标准。
主要内容

本标准补充了合金钢钢坯的性能要求以及地被组织评定要求，增加了合金钢钢轨的氢、氧、氮含量要求，以及非金属夹杂物的级别要求。取消了A、B、C类项点，修订了与Q/CR 595-2022相矛盾的部分单件、组装型式尺寸要求及相应检验方法及检验规则。这些内容的修订，对合金钢组合辙叉的生产、制造、组装、认证等方面有很好的指导作用，进而提高合金钢组合辙叉的整体质量、保证行车安全。
关键指标的确定

增加了浙江贝尔轨道装备有限公司，目前线上在用的四种合金钢钢轨组合型式浙江贝尔也占据其中一种型式，且占有一定数量，本标准中焊接式翼轨加强型合金钢组合辙叉部分性能指标需由该编制单位提出。
补充了合金钢钢坯的性能要求以及地被组织评定要求。考虑到氢、氧、氮含量对合金钢机械性能的影响，增加了对合金钢中氢、氧、氮含量的控制。
征求意见稿中对钢轨件长度、轨底宽、轨头宽等极限偏差进行了调整，与TB/T412-2020、Q/CR 595-2022不再矛盾，以便于今后行标、企标协调执行。
由于取消了A、B、C类项点，放宽了倒棱倒角、镶块宽度、高度等型式尺寸的极限偏差。
增加了联结零部件Ⅲ型弹条相关技术条件。

修订了心轨踏面廓形极限偏差要求。原标准中规定长、短心轨和锻制心轨各控制断面踏面廓形极限偏差要求满足±0.3mm ; TB/T 412-2020《标准轨距道岔技术条件》规定了时速≤160km的道岔轨件踏面廓形极限偏差要求为实测廓形与设计轮廓偏差≤0.5mm；考虑到固定型辙叉使用条件为时速≤160km的道岔，辙叉廓形检测标准应与道岔区一致。因此修订相关条款，要求长短心轨和锻制心轨各控制断面轨头踏面廓形极限偏差符合TB/T 412的相关规定。
采标情况

无

有无重大分歧意见

无

强制或推荐建议、废止建议

7.1 建议本标准作为推荐性行业标准发布。
7.2 由于未识别出版权等相关知识产权问题，建议本标准公开。
7.3 本标准未识别出相关专利。
其他应予说明的事项

无

标准起草组

                                                                2023年8月
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