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修 改 内

1.TB/T1495—2020《弹条I型扣件》第1号修改单

容

一、修改第 1 章

修改为：

1 范围

本文件规定了弹条I型扣件的组成、组装性能、零部件技术要求、检验方法、检验规则、标志

和包装以及储存和运输。

本文件适用于客货共线铁路直线及曲线半径不小于295 m线路混凝土枕有砟轨道50 kg/m钢轨用

弹条Ⅰ型扣件。

二、修改 5.2.3 条

修改为：

5.2.3 扣件组装疲劳试验应按TB/T 3396.4进行，其中荷载参数为垂直力PV=75 kN、横向力PL=60 kN；

单根轨枕时最小荷载为20 kN，单个承轨面时最小荷载为12 kN；试验钢轨为截矮为120 mm的50 kg/m

钢轨。试验钢轨应满足图2的要求。

单位为毫米

图 2 试验钢轨断面

三、修改表 1

修改为：

表 1 弹条的防锈性能要求

使用地区 防锈性能要求

一般地区 弹条经24 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级

沿海、隧道或酸雨腐蚀严重等地区

a）弹条喷砂处理后，经120 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级；

b）弹条经120 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级；

c）弹条喷砂处理后，经48 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC

铁
信
诚
认
证
服
务
（
北
京
）
有
限
公
司
  
TC
SC



2

四、修改表 3

修改为：

表 3 轨距挡板的防锈性能要求

使用地区 防锈性能要求

一般地区 轨距挡板经24 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级

沿海、隧道或酸雨腐蚀严重等地区

a）轨距挡板喷砂处理后，经120 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级；

b）轨距挡板经120 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级；

c）轨距挡板喷砂处理后，经48 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级

五、修改表 9

修改为：

表 9 螺旋道钉的防锈性能要求

使用地区 防锈性能要求

一般地区 螺旋道钉经120 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级

沿海、隧道或酸雨腐蚀严重等地区

a）螺旋道钉喷砂处理后，经120 h中性盐雾试验后保护级不应低于5级；

b）螺旋道钉经120 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级；

c）螺旋道钉喷砂处理后，经48 h二氧化硫腐蚀试验后保护级不应低于5级

六、修改 7.1.10 条

修改为：

7.1.10 防锈性能

弹条的中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验分别按 GB/T 10125 和 GB/T 9789（每个试验周期内在

箱内光曝露 8 h，然后在室内环境大气中曝露 16 h）进行，按 GB/T 6461 对整个弹条进行评级。喷

砂处理方法按附录 B进行，喷砂处理后的中性盐雾试验或二氧化硫腐蚀试验按 GB/T 6461 对喷砂位

置进行评级。

七、修改 7.2.3 条

修改为：

7.2.3 防锈性能

轨距挡板的中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验分别按 GB/T 10125 和 GB/T 9789（每个试验周期

内在箱内光曝露 8 h，然后在室内环境大气中曝露 16 h）进行，按 GB/T 6461 对整个轨距挡板进行

评级。喷砂处理方法按附录 B进行，喷砂处理后的中性盐雾试验或二氧化硫腐蚀试验按 GB/T 6461

对喷砂位置进行评级。

八、修改 7.6.5 条

修改为：
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7.6.5 防锈性能

螺旋道钉的中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验分别按 GB/T 10125 和 GB/T 9789（每个试验周期

内在箱内光曝露 8 h，然后在室内环境大气中曝露 16 h）进行，按 GB/T 6461 对整根螺旋道钉进行

评级。喷砂处理方法按附录 B进行，喷砂处理后的中性盐雾试验或二氧化硫腐蚀试验按 GB/T 6461

对喷砂位置进行评级。

九、修改 10.2.3 条

修改为：

10.2.3 轨下垫板和轨下调高垫板在运输过程中不应与油类、有机溶剂等对垫板材质有害的化学品

接触，并应防止曝晒。

十、增加附录 B

附 录 B
（规范性）

金属件喷砂试验方法

B.1 原理

通过吸入式干喷砂机对金属件进行喷砂，模拟金属件承受风砂冲击和磕碰的现场工况。

B.2 设备及工装

B.2.1 吸入式干喷砂机

吸入式干喷砂机参数应满足表B.1的要求。吸入式干喷砂机应能固定喷枪和被测金属件，喷枪和

被测金属件在试验时应保持静止，且能保证喷射距离固定、喷嘴正对扣件喷砂位置中心。

表 B.1 喷砂机参数

项 目 参 数

气管
内径 φ13 mm

长度 4 m±0.5 m

砂管
内径 φ13 mm

长度 2 m±0.5 m

喷砂压力 0.3 MPa±0.02 MPa

喷嘴直径 8 mm

喷枪至工件距离 400 mm±10 mm

B.2.2 挡板

手持式或机械移动式挡板设置在喷枪与被测金属件之间，挡板应可完全遮挡住喷向被测金属件

的砂粒。

B.2.3 喷砂位置板

在被测金属件前紧贴金属件设置喷砂位置板，喷砂位置板厚度为2 mm±0.5 mm，开φ20 mm±0.5
mm圆孔。

B.2.4 喷料
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喷料为初次使用的石英砂，目数为14目~18目。

B.3 试样

以防锈处理后的被测金属件实物作为试样。

B.4 处理步骤

B.4.1 将被测金属件固定在喷砂室内，见图 B.1。
B.4.2 在被测金属件前方固定喷砂位置板。各被测金属件喷砂位置见图 B.2～图 B.4，除所示喷砂

位置外，试验时应将被测金属件其余部位用喷砂位置板遮挡保护。

B.4.3 对被测金属件进行喷砂前，先用挡板遮挡住金属件，空喷 10 s，保证喷料均匀输送至喷枪，

之后撤掉挡板，进行喷砂，喷砂时间为 15 s±1 s。喷砂完毕立即将挡板遮挡住被测金属件。

B.4.4 每次试验后停留 1 min后再继续试验。

图 B.1 模拟风砂冲击试验示意图
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图 B.2 弹条喷砂位置示意图

图 B.3 轨距挡板喷砂位置示意图

图 B.4 螺旋道钉喷砂位置示意图
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