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前 言

    本标准代替TB/1' 1400-1991《内燃、电力机车用铸钢轮心技术条件》。
    本标准与TB/T 1400-1991相比主要变化如下:

    — 增加了对轮心表面进行磁粉探伤的技术要求和检验(见4.9和5.4);
    — 增加了对轮毅与辐板连接圆弧部位允许存在缺陷数量的规定[见4.10.3a)];

    — 增加了对轮心设计寿命的规定(见4.13);

    — 增加了对毛坯缺陷允许补焊总量的规定(见4.11.1);
    — 修改了解剖面的位置(1991年版的4.5，本版的5.5);
    — 取消了轮毅内侧端面(包括台阶端面)允许存在砂眼的规定[1991年版的4.6.1，本版的

4.10.16)];

    — 修改了轮毅外、内径面上允许存在的缺陷【1991年版的4.6.2，本版的4.10.101;

    一一增加了允许补焊的缺陷(见4.11.2)0
    本标准由中国南车集团戚墅堰机车车辆工艺研究所提出并归口。

    本标准起草单位:中国南车集团戚墅堰机车车辆工艺研究所、中国南车集团戚墅堰机车车辆厂、中
国南车集团株洲电力机车厂、南昌铁路局、中国北车集团大同电力机车有限责任公司。
    本标准主要起草人:朱建春、钟志萍、祝跃星、姚文礼、陆宣国、陈宁。

    本标准于1982年首次发布，1991年第一次修订，本次为第二次修订。
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机车用铸钢轮心技术条件

， 范 围

    本标准规定了内燃机车、电力机车用铸钢轮心的各部位名称、技术要求、试验方法、检验规则和标

记 。

    本标准适用于内燃机车、电力机车用材质为ZG 230-450的新制铸钢轮心(以下简称轮心)。其他材

质的铸钢轮心可参照使用。

2 规范性引用文件

    下列文件中的条款通过本标准的引用而成为本标准的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有

的修改单(不包括勘误的内容)或修订版均不适用于本标准，然而，鼓励根据本标准达成协议的各方研究
是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本标准。

    GB/T 6414-1999 铸件 尺寸公差与机械加工余量

    GB/1' 11352-1989 一般工程用铸造碳钢件
    GB/T 15822-1995 磁粉探伤方法

轮心各部位名称

轮心各部位的名称见图10

(a)箱形辐板短毅轮心 (b)箱形辐板长毅轮心
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(c)单辐板短教轮心 ()单辐板长毅轮心

1- 轮惘外圆周面;

3— 辐板孔;

5— 长轮毅外径面;

7— 轮毅内侧端面;

9一一轮毅;

11— 轮毅外圆角部;

13— 一轮辆外圆角部;

2‘— 轮辆内侧面;

4— 辐板;

6— 台阶端面;

8— 轮毅内径面;

to- 轮毅外侧端面;

12- .轮辆外侧面;

14- 轮辆。

            图， 铸钢轮心

4 技术要求

4.，轮心应按本标准和经规定程序批准的产品图样制造和检验。

4.2 轮心应用电炉、碱性纯氧顶吹转炉钢制造。
4.3 轮心的化学成分和力学性能应符合GB/1' 11352-1989中有关ZG 230-450的规定，且铜的残余

含量应小于或等于0.30% o
4.4 非加工面的尺寸公差按GB/1' 6414-1999的CT10级，壁厚的尺寸公差按C】，1M1级。对手工造

型，非加工面的尺寸公差按CT12级，壁厚的尺寸公差按CT13级。

4.5 轮心表面的型砂、粘砂、冷铁、浇冒口以及氧化皮应予以清除。非加工表面上允许存在局部化学粘

砂，但不应超过整个非加工表面面积的5%0

4.6 轮心的加工表面应平滑过渡到非加工表面。

4.7 轮心应进行正火或退火处理。

4.8进行解剖检查时，解剖面上轮惘处的集中缩孔不应超过图2所示的严重程度，轮辆处的缩松区应

距轮辆至辐板的过渡圆弧至少25二 ，大小应小于或等于10 mm X 20 nmmo
4.9轮心表面(除箱形辐板轮心的两辐板内表面外)应进行磁粉探伤检验，不应存在裂纹。

4.10轮心上允许存在下列条款规定的缺陷。

4.10.1轮毅上允许存在的缺陷:
    a)轮毅外侧端面经精加工后，距轮毅孔边缘10 mm以外、直径与深度均小于或等于5 nmm、相距大
        于或等于50 rum、总数不多于4处的气孔、砂眼;或直径与深度均小于或等于3二 、聚集面积

        小于或等于4 cm2的针孔或蜂窝气孔2处。当两种缺陷同时存在时，缺陷总数不应超过4处。
    b)轮毅内侧端面(包括台阶端面)经精加工后，距轮毅孔边缘10 mm以外、直径和深度均小于或

    2
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    等于3二 、相距大于或等于50 mm、总数不多于4处的气孔。

c)轮毅内径面、长轮ft外径面上的非过盈配合部位经精加工后，直径小于或等于3mm、深度小于

    或等于5二 ，或直径小于或等于6 mm,深度小于或等于3 mm、相距大于或等于50 mm的气
    孔、砂眼;或直径与深度均小于或等于3 mm,聚集面积小于或等于0.5cmz的针孔或蜂窝气孔。

    缺陷总数在内、外径面上各不超过3处。

图2 轮辆处最严三的集中缩孔

4.10.2轮惘上允许存在的缺陷:
    a)外圆周面经精加工后，直径和深度均小于或等于5 mm、相距在200 mm以上、距边缘大于或等

        于20 mm的气孔、砂眼等缺陷;或直径与深度均小于或等于3 mm、聚集面积小于或等于0.5
        cm,的针孔或蜂窝气孔。外圆周面上的缺陷总数不超过6处。

    b) 内、外侧面经精加工后，直径与深度均小于或等于5 mm、距外圆周面大于或等于15 mm的气

        孔、砂眼;或直径与深度均小于或等于3 mm,聚集面积小于或等于3 cmz的针孔或蜂窝气孔。
        每一侧面上的缺陷总数不超过4处。

4.10.3非加工表面上允许存在的缺陷:
    a)辐板上直径小于或等于5 mm、深度小于或等于3 mm,距辐板孔边缘30二 以上、相距大于或
        等于100 mm、两侧总数不多于4处的砂眼、气孔、切割凹痕等缺陷，但在轮毅与辐板连接圆弧

        部位总数不多于2处。缺陷应修整到与周围表面平滑过渡。
    b)直径小于或等于2 mm、深度小于或等于5 mm、每平方厘米不多于3个的针孔，但其聚集面积

        小于或等于20 cmz，每侧不多于2处。
    c) 高度小于或等于3 mm的局部凸起(浇冒口切割后的残留高度不属此项)，深度小于或等于
        3 mm巨清除后轮心的断面厚度小于或等于产品图样尺寸或本标准4.4所规定的最小允许值

        的缺陷，但缺陷应修整到与周围表面平滑过渡。

4.” 允许对下列条款规定的缺陷进行补焊。
4.11.1下列毛坯缺陷允许补焊，补焊金属总体积应小于或等于300 cm'。补焊后应做回火处理或其他

消除应力处理。允许局部热处理。对热处理后出现的缺陷，若补焊金属体积小于或等于20 cm3，补焊后
可不再进行热处理。

    a)轮辆经清理后，对其横断面厚度的减弱不超过2596、补焊金属总体积小于或等于100 cml的气

        孔、砂眼与裂纹等缺陷;

    b)辐板上补焊金属总体积小于或等于100 cm3的气孔、砂眼及不贯通裂纹等缺陷，但箱形辐板上
        贯通裂纹(两侧辐板上的贯通裂纹不在同一断面上，至少应相距一个辐板孔位置)允许补焊;

    c)轮毅内、外侧端面经清理后，每侧的补焊金属体积小于或等于60 cm3的缺陷;
                                                                                                                            3
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4.11

4.11.3

    a)

4.12

  轮毅内径面经清理后，深度小于或等于10 mm(加工余量除外)、补焊金属体积小于或等于

  50 cm'的缺陷;
  轮毅和轮惘的外圆角部缺损，每处体积小于或等于100 an'，整个轮心上不多于3处。

  轮心在粗加工中发现下列缺陷时，允许补焊，焊后应进行回火处理或其他消除应力处理:
  轮毅内、外侧端面缺陷经清理后，深度为10mm --15mm 、面积为3 m'一5 em'、每一侧端面不超

  过3处;

  轮惘外圆周面和内、外侧面缺陷经清除后，深度为10 mm -15 mm、面积为5 cm2 -8 cm2、外圆

  周面或每一侧面上不多于5处，但每一轮心上的补焊金属总体积小于或等于30 cm' 0
  轮心在粗加工中发现下列缺陷时，允许补焊，焊后不需热处理:

  轮毅内、外侧端面缺陷经清理后，深度小于或等于10 nun、面积小于或等于3 cm2、每一侧端面
  不超过3处;

  轮辆外圆周面和内、外侧面缺陷经清理后，深度小于或等于10 mm、面积小于或等于5 cm' 、外

  圆周面或每一侧面上不多于5处，但每一轮心上的补焊金属总体积小于或等于20 m3.

轮心上存在下列缺陷时应予判废:
  精加工后轮毅内径面、轮辆上的裂纹;

  辐板上贯通裂纹，箱形辐板轮心的两侧辐板上同一断面处的贯通裂纹，以及辐板上沿及立筋

  1/2深度的裂纹;
  超出4.10.1,4.10.2,4.11.1,4.11.2规定的缺陷。
轮心设计寿命为20年。

a)

b)

c)

4.13

5 试验方法和检验规则

5.， 组批规则

    轮心应成批验收，每批由同一熔炼炉号及同一热处理状态的轮心组成。

5.2 外观检查

    按4.4-4.6和4.10的要求，对轮心外观和有关尺寸逐个进行目测检查。

5.3 化学成分和力学性能
    轮心的力学性能以抗拉强度、下屈服强度、断后伸长率和断面收缩率为验收依据。化学成分和力学

性能按GB/T 11352-1989的有关规定检验，其结果应符合4.3的要求。
5.4 磁粉探伤

    轮心应逐个进行磁粉探伤检验，并按GB/1' 15822-1995中干法或湿法连续法的相关技术要求进
行，系统探伤灵敏度选用A型标准试片，型号为A一15/500检验结果应符合4.9的要求。

5.5 解剖检查

    除用户与制造厂另有协议外，轮心试制或铸造工艺有重大改变时，应进行解剖检查。解剖面为通过
冒口位置、两冒口中间位置和通过轮心轴心线的平面。解剖结果应符合4.8的要求。解剖数量由制造
厂或有关协议确定。

6 标记及产品合格证

6.，轮心应按产品图样所示位置做出如下标记:
    a) 制造厂名或代号;

    b)制造年月;
    c) 铸造顺序号。

6.2 检验合格的轮心应附产品合格证，其内容包括:

    a) 制造 厂名 ;
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b)铸造顺序号(或熔炼炉号);

c)铸钢牌号;
d)产品类型;
e)化学成分和力学性能合格字样;

f) 数量;

9) 本标准号。


