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铁道货车心盘磨耗盘

TB／T 3270—201 1

1 范 围

本标准规定了铁道货车心盘磨耗盘的技术要求、检验方法、检验规则、标志、包装、运输和贮

存等。

本标准适用于铁道货车转向架用心盘磨耗盘的制造与检验。

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El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 1034塑料吸水性的测定(GB／T 1043--2008，ISO 62：2008，IDT)

GB／T 1040 1塑料拉伸性能的测定第1部分：总则(GB／T 1040．1—2006，ISO 527—1：1993，

IDT)

GB／T 1040．2塑料拉伸性能的测定第2部分：模塑和挤塑塑料的试验条件(GB／T 1040．2

2006，ISO 527—2：1993，IDT)

GB／T 1041塑料压缩性能的测定(GB／T 1041—2008，ISO 604：2002，IDT)

GB／T 1043．1 塑料 简支梁冲击性能的测定 第1部分：非仪器化冲击试验(GB／T 1043．1—

2008，ISO 179—1 2000，IDT)

GB／T 1184形状和位置公差未注公差值(GB／T 1184～1996，eqv ISO 2768．2：1989)

GB／T 1633热塑性塑料维卡软化温度(VST)的测定(GB／T 1633--2000，idt ISO 306：1994)

GB／T 1804一般公差未注公差的线性和角度尺寸的公差(GB／T 1804--2000，eqv ISO 2768—1：

1989)

GB／T 2411 塑料和硬橡胶使用硬度计测定压痕硬度(邵氏硬度)(GB／T 2411—2008．ISO 868：

2003，IDT)

GB／T 291 8塑料试样状态调节和试验的标准环境(GB／T 2918—1998，idtISO 291：1997)

GB／T 6040．红外光谱分析方法通则 ．

GB／T 9341 塑料弯曲性能的测定(GB／T 9341 2008，ISO 178：2001，IDT)

GB／T 14486塑料模塑件尺寸公差

TB／T 3198 1 铁道货车心盘及磨耗盘专用量具第一部分：心盘及磨耗盘制造用量具

3技术要求

3．1 一般要求

3．1．1 心盘磨耗盘应符合产品图样和本标准的规定。

3 1 2产品应能满足环境温度为一50℃～+70℃的使用要求，同时应能适应货车解冻库110℃保温

3 h的要求。

3 1 3心盘磨耗盘应具备导电功能。

3．2材料要求

3．2．1心盘磨耗盘采用尼龙材料。产品应按照GB／T 6040进行红外光谱谱图测试，同一生产厂家相

1
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同工艺、不同批次产品红外光谱谱图峰型及主峰位置应基本一致。

3．2 2导电柱材质采用H58一H62黄铜。

3．3制造要求

3．3．1 产品的尺寸公差应符合产品图样的要求。注塑未注尺寸公差的极限偏差应符合GB／T 14486

的规定，机械加工未注尺寸公差的极限偏差按GB／T1804一C执行，未注形位公差按GB／T1184-L执行。

3．3 2产品表面应平整光滑，无脱层、凹陷、气泡、剥皮等缺陷。

3．3 3产品性能应符合表1的规定。

表1

浇铸工艺 注靼工艺

序
项 目 转8系列 转8系列 试验方法

号 心盘磨耗盘 心盘磨耗盘
心盘磨耗盘 心盘磨耗盘

邵氏硬度
1 ≥60 ≥60 GB／T 241I

HD

拉伸强度
2 ≥55 ≥45 ≥45

MPa
GB／T1040 1

拉伸强度拉伸应变
CB／T1040 2

3 ≥50 ≥50
％

压缩强度
4 ≥75 ≥65 ≥70 GB／T 1041

MPa

弯曲强度
5 ≥55 ≥40 ≥45 GB／T 9341

MPa

缺口冲击强度(23。c)
6 ≥4 ≥6 ≥60

kJ／m2

GB／T1043 1

缺口冲击强度(一50 oc)
7 ≥3 ≥10

kJ／m‘

8 成品摩擦系数 0 16～0 26 0 20一O 30 0 16—0 26 0 20～0 30 附录A

9 材料摩擦系数 O 16—0 26 0 20～0 30 0 16～O 26 O 20～0 30

磨损率
’

●

附录B
10 ≤4×10—8 ≤4×10

8

cm3／(N·m)

塑料软化点(B。法)
ll ≥160 ≥160 GB／T 1633

℃ ● ’

吸水率
12 ≤1 2 ≤2 GB／T 1034

％

3．3．4浇铸工艺生产的心盘磨耗盘采用一体式导电柱，注塑工艺可采用铆接式导电柱。

4检验方法

4．1 产品性能试验按表1的规定执行。

4．2产品试验中所有检测试样均应在随机抽样的产品上截取，不应采用等效样品替代。试样预先在

2
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50℃下处理48 h，然后在干燥条件下冷却至室温后立即试验。产品压缩强度试验中，试样取样尺寸为

(10±o．2)mm×(10±0．2)1511"11×f(底面厚度)nll／l；吸水率试验中，试样取样尺寸为(61±1)mm×

(6l±1)mm×(4±0．2)mill。

4．3在进行一50℃缺口冲击试验时，试件放在低温环境下的时间应不少于l h，采用液体介质进行冷

冻，试件取出后应在10 s内完成试验；吸水率试验时，试样无需再进行干燥处理，介质为蒸馏水，温度

23℃±2 oC，时间24 h。

4．4表面质量采用目视观察。

4．5尺寸公差采用TB／T 3198．1及相应精度的量具进行检查。

5检验规则

5．1型式检验

5 1．1 在下列情况下应进行型式检验：

a)新产品定型时；

b) 已定型产品转厂生产时；

c)产品结构、材料、工艺有重大改进时；

d)连续生产一年时；

e) 停产一年及以上后恢复生产。

5．1 2型式检验应包括以下内容：

a)型式尺寸检查；

b)表面质量检查；

c) 产品性能及红外光谱检验。

5．2出厂检验

5．2．1 出厂检验应包括以下内容：

a)型式尺寸检查；

b)表面质量检查；

c) 产品性能检验(表1中规定的第l～8项)及红外光谱检验。

5．2 2产品型式尺寸、表面质量应逐件检测及检查。

5．2．3产品性能逐批进行实物检验，每400件为一批，若日产每批不足上述数量，也视为一批。每批

抽2～3个产品进行检验，检验不合格在同批产品中加倍抽样复验，复验仍有不合格项目时，则判定该

批产品不合格。

5．2．4成品摩擦系数稳定性和材料摩擦系数试验每季度做一次。

6标志、包装、运输和贮存

6．1 产品非工作面上应有清晰的制造厂家代号、产品型号、批次、生产年月等标记，采用注塑工艺制造

的心盘磨耗盘还应有“zs”标志。

6．2产品应用塑料袋封装后，装入包装箱，包装箱上应注明制造单位名称、产品名称、型号、批次、生产

日期和数量。

6 3产品在贮存和运输中应保持清洁，避免阳光曝晒和雨淋，禁止与酸、碱、油类、有机溶剂等影响产

品质量的物品接触，放置处应距热源1 m以外。

6 4产品自制造之日起到装车使用前的贮存期不应超过两年。

6．5对检验合格的产品应出具产品合格证，内容包括：

a) 制造厂家名称或代号；

b)产品名称、型号、数量；
3
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4

c) 产品批次；

d)生产日期；

e)检查人员印章。
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附录A

(规范性附录)

心盘磨耗盘成品摩擦系数试验方法

TB／T 3270--201 1

A 1试验装置

产品摩擦系数的试验应在专用平面摩擦试验机或液压伺服材料试验机上进行，所用的对磨体的材

质为45号钢，热处理硬度为47HRC～52HRC，经过磨削的工作表面粗糙度MRR Ral 6，磨削方向与试

验运动方向垂直，对磨体粗糙度应定期检测。

A．2试验要求

A．2．1 心盘磨耗盘试件组装方式见图A．1，图中夹紧力P为恒定值，由试验机的横向加载装置施加，

当力P恒定后，由摩擦试验机的垂向作动头施加图中的作用力F。

P

说明：

1——对磨体；

2——心盘磨耗盘试样。

图A．1 试件组装与加载示意图

A 2．2测试摩擦系数试验时，夹紧力P及作用力F往复运动频率和振幅应符合表A l的规定。预磨

时往复运动频率可适当提高。

’ 表A．1

夹紧力P 振幅 振动频率

kN nlnl Hz

10 ±15 ． 0 2

A．2．3试样取样尺寸为100 111m×80 ITlm Xt(底面厚度)mm，试样周边应平整，去除飞边、毛刺，取样

后在30 kN～50 kN的压力下保压6 h以上，方可进行摩擦系数测试。每次试验前，试样表面应用丙酮

或无水乙醇(99％分析纯)擦洗干净，不允许有油污，不应用砂纸打磨。试样晾干(放置0 5 h以上)后，

按GB／T 2918进行24 h状态调节(温度23℃，湿度50％)，方可进行正式试验。

A．2．4试验前摩擦副表面需用丙酮擦洗干净，试验时摩擦副之间不应涂抹任何介质，在正式测试产

品摩擦系数时，要保持摩擦副温度在25℃±5℃范围内。

A 2．5试验机的工作环境温度应符合23。c±2℃，相对湿度应符合50％±5％的要求。

5

http://www.bzsoso.com


TB／T 3270—201 1

A．3试验方法

A．3．1 产品摩擦系数常规试验

按A．2的规定，试件预磨300次(每个循环为1次)，再按表A 1的规定，循环运行20次后，方可正

式测试摩擦系数。

A．3 2产品摩擦系数稳定性试验

按A 2的规定，试件预磨20 000次，然后按照表A．1的规定，循环运行20次后，方可正式摩擦系数

测试。

试件预磨20 000次试验后，将试件摩擦面采用机械加工方法去除3 mm厚度，表面粗糙度应符合

产品图样要求，测试前按A．2规定预磨300次，然后按照表A 1的规定循环运行20次后，进行摩擦系

数测试。

A．4摩擦系数计算方法

按表A．1的规定正式测试，记录5个循环的力与位移(见图A．2)，取中间三个循环的数据计算摩

擦系数。摩擦系数p按如下方法计算：去除载荷位移曲线中的峰、谷值，选取平直段上、下中心附近各5

个载荷(F，kN)数据，计算其绝对平均值，作为该次循环的作用力F．，然后按式(A．1)计算出本次循环

的摩擦系数弘．。

F

p．2而 ’⋯⋯⋯⋯’’(A 1)

取3个循环的摩擦系数平均值为本次检测的摩擦系数最终结果。

r、．．，．，、．．～ ．——．—．———J

S

—I

图A．2力与位移示意图

A．5判定标准

如测试结果满足表1的要求，则试验判定合格。如摩擦曲线出现异常、抖动、无平直段、无重复性

而无法取值时可采用备用试样加倍复试，如复试时摩擦曲线仍出现上述异常而无法取值，则判定试验

不合格。

6
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附录B

(规范性附录)

心盘磨耗盘材料摩擦系数、磨损率试验方法

TB／T 3270--201 1

B．1 试验装置

B 1．1 材料摩擦系数试验在销盘式摩擦试验机上进行，试验机通过动力头提供旋转动力(见图B 1)，

装载试样的销盘下端连接压力传感器并连接杠杆，通过在杠杆上加载砝码达到测试要求的正压力。销

盘另一端连接一个扭力感应器，对磨体和试样间的摩擦所产生的摩擦力通过扭力感应器输入计算机。

说明：

1——销盘：

2——试样；

3——扭力传感器；

4——压力传感器；

5——硅码：

6——杠杆。． ，

图B 1试验装置示意

B．1．2对磨体的材质为45号钢，热处理硬度为47 HRC～52 HRC，尺寸为咖(60±0 5)1111n1 X(10±0 2)mm，

表面经磨削后粗糙度MRR Ral．6。

B．1．3通过安装在销盘上的压力传感器可以准确地调整正压力，扭力传感器可实时记录试验过程中

正压力和扭力的变化。

B．2试验要求

B．2．1材料摩擦系数及磨损率标准试样尺寸为由10一：。mm×20 film。若无法制得标准试样，可从产

品上按图B 2制备试样，并采用图B．3试验用夹具。

B．2．2检测前用200号水磨砂纸打磨表面，并用丙酮或无水乙醇(99％分析纯)清洗，并晾干(放置

0 5 h以上)，不应有油污和划痕，然后，按GB／T 2918进行24 h状态调节后(温度23℃，湿度50％)才

能进行测试。

B．2．3将打磨、清洗、干燥、状态调节后的试样安装在试验机底盘的试样孔内，旋转试验机手柄，动力

7
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单位为毫米

单位为毫米

说明：

1——试样；

2——销：

3——夹其；

4——压板：

5——螺钉；

图B 3夹具

头缓慢下压直至加载杠杆基准线归零，通过在杠杆上加载砝码，得到测试需要的正压力。
B 3试验方法

试验时，摩擦面之间不应涂抹任何介质。每完成一组试验，对磨体需卸F用丙酮清洗干净，待冷却

至室温后再使用。在保证对磨体温度为25℃±5℃的条件下进行试验，卡才料摩擦系数试验的加载压强

为1．0 MPa，运行速度为0．04 m／s，材料磨损率试验的加载压强为2．0 MPa，运行速度为0．2 1][1／S。

B．4计算方法

B．4．1材料摩擦系数

材料摩擦系数试验时，试验应连续进行，直至摩擦面积达到70％以上，否则数据无效。记录最后
60 min的数据，摩擦力变化在±5 N范围以内，取中间20 min内的试验数据平均值计算被测试样的摩

擦系数。汁算方法如式(B 1)。

^1

p=吾 ⋯’⋯⋯⋯(B 1)

8
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式中：

“——材料摩擦系数；

F一摩擦力(扭力)平均值，单位为牛(N)；
P 工作压力，单位为牛(N)。

B 4．2材料磨损率

试验前，用精度为0 000 1 g的灭平称量状态调节后试样的质量m。，试验对磨至少48 h，摩擦面积

达80％以上，否则试验无效，试验完成后清理试样表面，在试验环境下停放1 h后测量其质量m：。材料

磨损率计算方法如式(B．2)。

V：!·二竺! ⋯⋯⋯⋯．．f B 2)

P×t×F x u

式中：

P 体积磨损率，单位为立方厘米每牛·米[(31113／(N·m)]；

m．——试验前试样质量，单位为克(g)；

m，一一试验后试样质量，单位为克(g)；
口——试样的密度，单位为克每立方厘米(g／era3)；

￡一试验运行时间，单位为秒(S)；
F一加载负荷力，单位为牛(N)；
”一试验运行速度，单位为米每秒(m／s)。
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