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本标准按照 GB/T1.1—2009给 出的规则起草。

本标准代替 TB/T⒛解~2oo3《 43kg/m~75k酽 m热轧钢轨订货技术条件》和部分代替 TB/T
%35⊥20⒄《热处理钢轨技术条件》。本标准以 TB/T23佴-2o∞ 为主 ,整合了 TB/T冗35-20“ 的部

分内容 ,与 TB/T”狃—2003相 比,除编辑性修改外主要技术变化如下 :

——增加了订货所需信息(见第 4章 );

——修改和补充了几何尺寸要求(见 5,1,⒛Q3年版的4.1);
——修改了平直度的要求(见 5.2,⒛o3年版的4.2);
——增加了定尺和短尺轨长度 (见 5.5);
——修改了钢的密度 (见 5.5,⒛03年版的4.4);
——修改和增加了钢牌号、化学成分范围及气体含量的要求 (见 6.2,⒛O3年版的5.2);
——增加了热轧和在线热处理钢轨的硬度要求 (见 6,4);
——修改了非金属夹杂物的要求(见 6,7,⒛03年版的5.9);
——修改了表面质量的要求(见 6.10,⒛0j年版的5,12);
——增加了疲劳裂纹扩展速率的要求(见 6.14);
——增加了数值修约的规定 (见 8.5)。

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这些专利的责任。
本标准由铁道部标准计量研究所提出并归口。

本标准起草单位 :中 国铁道科学研究院金属及化学研究所、铁道部标准计量研究所、攀钢集团有限
公司、鞍山钢铁集团公司、包头钢铁 (集团)有限责任公司、武汉钢铁 (集 团)公司、铁道部驻钢厂钢轨质
量监督站。

本标准主要起草人 :张银花、周清跃、王树青、朱梅、陈朝阳、刘丰收、张洪、左岩、智建国、武金华、
吕学斌、董华利。

亠〓曰
亠刖
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鲳 kg/m~75kg/m钢轨订货技术条件

本标准规定了 43kbg/m~75kg/m钢

要求、试验方法、检验规则、标志和质

本标准适用于最高运行速

1范  围

铁路用热处理钢轨可参照执行

2 规范性引用文件

下列文件对于本文

件。凡是不注 日期的

GB/T223,14

GB/T223,49

GB/T223,60

GB/T223.62

GB/T223,63

GB/T223,68

GB/T223.71

GB/T223.82

GB/T226 钢

GB/T228.1

GB/T230.1

m热轧和在线热处理钢轨。高速

日期的版本适用于本文

度法测定稀土总量

定硫含量

里

GB/T231,1  金

GB/T3075 釜∶丿高

GB/T4161  金属材

GB/T4336 溺荧J秦 钢 规法 )

GB/T43钔 .1 金属维

GB/T“98 金属材料疲

GB/T10s61— 2005 钢中非金 图显微检验法

GB/T11261 钢铁 氧含量的测定 一红外线吸收法
GB/T13298 金属显微组织检验方法

GB/T19001 质量管理体系 要求

GB/T20O6o 钢和铁 化学成分测定用试样的取样和制样方法
GB/T20123 钢铁 总碳硫含量的测定 高频感应炉燃烧后红外吸收法(常规方法 )

GB/T201叨 钢铁 氮含量的测定 惰性气体熔融热导法(常规方法 )

YB/TO81 冶金技术标准的数值修约与检测数据的判定原则
YB/T951 钢轨超声波探伤方法

术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

书、质量保证等

物含量的测定 标

合金化

合金化

适用于

度法测

其合金化

其合金化

其合金化

其合金化

氮氯膦 m

量法测定

光度法测

分析方法 管式炉内燃 后碘酸钾滴

后重量法测其合金化

氢含量的

管式炉内燃烧

惰气脉冲熔融热导

轴向力控制方

度 KIc试验方法

i原子发射光谱分

第 1部分 :试验方法
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3,1

炉 号  heat

一 炉钢水浇铸 的所有铸坯 ,但不包括下一炉钢水 进人 中间包浇铸 成 的第一 支铸坯 。

3.2

连浇  sequence

在中间包中连续浇铸同一牌号的不同炉号的钢水。

3.3

过渡区域 transit】

由两炉钢水混合浇 '

·4

在线热处理 on Ⅱ

m
涛

a
 

讷

"

,ea

郭分

单位为毫米

`布刂丿刊年1刺 角良燃̌芷

订货所 需信息

敢

率;     ~

限偏差

僵复谌

尺寸极限偏差

定

用户订货时应拱

a) 产品名称 ;

b) 产品标准f

型式尺寸、长度、

1 型式尺寸及栖

l十

钏 轨 腾ll回 型

钢轨的断面

平直度和扭曲
冖++耵

'衽
扌诧F壬n七

5. 1.2

5,2
H+l

`
项 目

偏丿
样板图号

a

43kg/m 50k巴夕凵日彳。kg/m、75 kg/m

钢轨高度 (fr) 艹 '     ±06 图 B,3

轨头宽度(WH) ±0,5 ±0,5 图 B,4

轨冠饱满度
b(∶

C)
+0.6
-05 图 B.5

断面不对称 (A怎 )
±15 ±1.2 图 B.6

接头夹板安装面斜度 (以平行于接头夹板理

论斜面的 14mm一 段的倾斜度为基准 )(r)
±0.50 ±0.50 图 B7

接头夹板安装面高度(HF)
+0.6
-05

+0.6
-05 图 B7

轨腰厚度 (WT)
+10
-0,5

+1,o
-0.5

图 B.8

2
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表 1(续 )

项 目
极 限 偏 差

样板图号
a

43kg/m 50 kg/m、 60 kg/m、 75 kg/m

轨底宽度 (WF) +10
-15

+10
-15 图 B~9

轨底边缘厚度 (TF) +0 75
-0,5 图 B10

轨底凹人 ≤0.4 ≤04

端面斜度 (垂直、水平方向)     / ≤08
′q、

、、、F⒍ 8

螺栓孔直径            凫
属 \` 图 B.11

螺栓孔位置         丿〈k途目

'/

±08 ~XO间 \ 图 B.12

螺栓孔直径和位置的综合偏
羊l岱丬

Γ J L
J
■

L⒉

`
\

长 度 (环 境 温 度
⒛ ℃时 ) 崛

暂25m匐

)25m铒

\\
△

1 1
L
ι

L
几 ± J

∶邪 田5粥

检
L
剔

:

寸

m

尺
 
g
/

胴
趴

轨

对

钢

未

佥朝 刍见附录B。

饱满度进行娶
日
一

5. 3螺 栓 孔

焊接钢轨不加

J
⒍

嘤 螺栓

扌

∫

/

轨钢在合 同中注明。 应予倒棱 ,尺 寸为

5.4 轨端倒棱

钻孔钢轨轨端轫

〓撑

部 位 1

`
蹴
\

`项
 目

■

■

''公
差

轨端 0~15m部 位

口 0E扌向b′c(向 上) //≤⒍6mm川 5m

、
\

踮蒯“向下尸/ /钒 2m邪 m

泳吊刘出Ⅱ冖
'/ 丿

/     ≤0.7mm/1.5m

距轨端 1m~25m部 位 平直度
ε 螋

向  - ≤05mm/15m

水平方向 ≤07mm/15m

轨 身
e

平直度
a

垂直方向 ≤05mm/3m习 咱≤04mm/15m

水平方向 ≤06mm/15m

钢轨全长

上弯曲和下弯曲
f

≤ 10mm

侧 弯 曲 弯曲半径 R>1500m
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说明 :

1——距离轨端面 1m的横断面 ;

2——量规 (扭 曲尺 );

3——轨端横断面 ;

当 3≥ 150mm时 ,c=130mm;当

表 2(续 )

130mm≤ 犭(150mm时 ,c=110mm。

图 2 钢轨端部扭 曲测量示意图

≤06mm/1m

a平
直度测量应避开修磨处。

b钢
轨平直度测量示意图见图 1,图 中 z为测量尺长 ,d、 e为 允许公差。

c垂
直方向平直度测量位置在轨头踏面中心 ;水平方向平直度测量位置在轨头侧面圆弧以下 5mm~10mm处。

d出
现低头部分的长度 (F)不应小于 0,6m,见 图 1。

e轨
身为除去轨端 0~15m外 的其他部分

f当
钢轨正立在检测台上时 ,端部的

g当
钢轨轨头向上立在检测台上能盾免 明显咆巴白扌有饣灬』刂量钢轨设部 轨底面与检测台面的间隙 ,不应

h翰
螽氨艋 之 1m的横四召飞珏a鼎留孑Ξ曲不应超过⒍蕊 λ 轨瀛 为测量基准 ,用 特制量规 (扭

曲尺 ,长 1m)对轨底下湖湎剧黜厶链行岘漫辶触点中心圭岂占边缘的题离为V mm,触点接触表面面积为

150mm2~250mm2,如
i们 kg/m钢轨 ,sO kg/

超过 10mm。

明显的       刂量钢

对扭曲不应超过 06mm∶
行测量确虫点中心与出韭边 缘

≥0,F≥ 06m

图 1 钢轨平直度测量示意图
单位为毫米

\<\
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5。 5 长度及重量

5。 5,冂  标准轨定尺长度 :

a) 43k酽 m钢轨 :125m、 ,~sm;

b) 50k酽m、ω kg/m钢轨 :12.5m、 25m、 1001al;

c) 75kg/m钢轨 :25狃 、75m、 100m。

5.5.2 曲线缩短轨长度 :

a) 12.5n钢 轨 :12.猸 m、 12。 辊 m、1238m;
b) 笏 m钢轨 :绍 。96m、 z.92m、⒛。泓m。

5.5.3 短尺轨长度 :

a) 12.5m钢 轨 :9

b) z~sm钢 轨 :21

c) 75m钢轨 :71

d) 100m钢 轨 :95

跏
4m;

崦 ·--

由供需双立协商 ,并

胄总重量的 10%;带

'L。

分别进行矫直 ,只 允

,后钻孔。

端热处理时 ,应在合

若供方倮证 ,可不做

m
 
 
m

2

7

m

0,0.钭  疋 八 长 反 页

在合同中注明。

5.5.5 短尺轨的耀

螺栓孔的钢轨不应刁

5.5.6 钢轨按理迸

/:) 度

r供

需双
货。钢的

《应大

理论质量 附虏

氧气转炉或电弧炉冶炼 ,并经炉外精炼和真空脱 处

制造。

应采用多纫焉压喷射除鳞 ,以有效蹋法氧化皮。

不应小于

武矫直机 直轴 y亻y方

直可以 钻孔轨应先衤

热处扭 ,不霈轨

轨端热处理。

氐素(熔炼分析)应符合表 表 钐的规定。

哥

同中注明 ;其他钢牌号献

6.2 牌号和化学成分

6.2.1 钢的牌号和化莓

残留元素检验。

表 J、钢牌号及化学成分(熔蜘屠斫 )

钢 牌 号

^′ˉ矽d四衫彳质薹分数)

%

C Mn P S Cr Ⅴ Al

U71Mn
0,65~

0 76

0.15~

0 58

0,70~

1 20
≤0 030 ≤0 025 ≤0,010

U75Ⅴ
a

071~

0 80

0.50~

0,80

0.75~

1 05
≤0 030 ≤0 025

0 04~

0 12
≤0 010

U77MnCr
0 72~

o.82

0.10~

0 50

0.80~

1 10
≤0 025 ≤0 025

0 25~

0.40
≤0,010
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不应大于 30HB。

表 3(续 )

钢 牌 号

化学成分 (质量分数 )

%

C M且 P Cr Ⅴ Al

U78CrⅤ
b

0,72~

0 82

0,50~

0 80

0 70~

1,05
≤ 0 ≤0.025

0 30~

0 50

0.04~

0,12
≤0 010

U76CrREc
071~

0 81

0.50~

0.80

0.80~

1 10
≤ 0 025 ≤0,025

o.25~

0.35

0 04~

0.08
≤0010

75kg/m以 及在线热处理钢轨要求 P≤ 0.

U78CrⅤ 为原 PC4。

U%CrRE中 的 RE加 人量大于

〃1“zp饣 轰 4 残留元素上蒎●、\′

钢 牌 号 刀/ /Ψ )\\
Cr

鹣
Γ cu CJ、L10sr LCr+M° +Ni+Cu Ni+Cu

U71Mn 0 15 0 15 ⒍、

` 0·

“z0

U75Ⅴ 0 15 0JzW^J0 o,15 o,3〗 0.35

U77MnCr 丨o
±
~
一咄

0,15 0 35 0 20

U78CrV 0.15 o 35 0 20

U76CrRE
Ⅰ
D
■口 0 15 0甲030 0,020 o.025 0,01 ■ 0.35 0,20

〖:Z.0耻鞑l|丨
lj;∶:

学成分和 行验证分析时 ,与 表 3

1弘窃猡骂子磊劈巯lIn:± 0.05 +0.005%;S:+0.0n5%;Ⅴ :

元素允许偏差应符合f郢 。

,应迂行连铸坯缓冷 ,并检

0%。

钢轨的抗拉强度和断后 合表 5、 表 6的规定。

6,4 硬  度

6.4,1 轨顶面硬度

钢轨轨头顶面中心线上的表面硬 合表 5、表 龟 在同一根钢轨上 ,其硬度变化范臣

表 5 热轧钢轨抗拉强度、断后伸长率和轨头顶面硬度

钢 牌 号
抗拉强度 R血

MPa

断后伸长率
'

%
轨头顶面中心线硬度 HBW

(HBW10/3000)

U71Mn ≥880 ≥ 10 260~300

U75Ⅴ ≥980 ≥ 10 280~320

U77MnCr ≥980 ≥ 9 290~330



钢 牌 号
抗拉强度 Rm

MPa

断后伸长率 ⒕

%
轨头顶面中心线硬度 HBW

(HBW10/3000)

U78CrⅤ ≥1080 ≥ 9 310~360

U76CrRE ≥ 1 080 ≥ 9 310~360

热锯取样检验时 ,允许断后伸长率 比规定值降低 1个百分点。

TB/T2344-2012

表 5(续 )

表 6 热处理 和轨头顶面硬度

6,4.2 横断面硬度

按图 3测点位

7的规定。

化层的硬度应符合表

第 1点距表面5mm,其余l 、D和 A、 E线 的角平分线。

6.5 显微组织

钢轨全断面的显微组织应为珠光体组织 ,允许有少量的铁素体 ,不应有马氏体、贝氏体及晶界渗碳体。

6.6脱 碳 层                         '
轨头表面脱碳层深度检验范围如 图 4所示。从表面至连续、封闭铁素体 网处的深度不应超过

o.5mm,见 图 5。

轨头顶面中心线硬度 HBW
(HBW10/3000)

U71Mn

与下颚距离为 5mm;

横断面硬度测点位置示

轨头横断面硬化层硬度

HRC1

AⅡ B1,CⅡ Dl,E1 A4,B5,C5,D3,E3

43,50,60,75 36 0~42 0

37.0~44 0
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6.7 非金属夹杂物

按 GB/T10561-2O05中 A法对钢轨的非金属夹杂物进行评定 ,非金属夹杂物级别应符合表 8规定。

''^^ˉ+^Z·-`

6,8 低  倍

钢轨横断面酸蚀试片的低倍应符合附录 C的规定。

6,9 落  锤

钢轨应进行落锤试验 ,试样经锤击一次后不应有断裂现象。应在质量证明书内给出挠度值 ,以供参考。

6.10 表面质量

6.10,1 钢轨表面不应有裂纹。钢轨不应有 1m以上的高空坠落。

8

脱碳层深度金相

非金属夹杂物级

夹杂物类型

A(硫 化物类 )

B(氧化铝类 )

D(球状氧化物类 )
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6‘ 冂0,2 钢轨走行面 (即 轨冠部位 )、 轨底下表面及距轨端 1m内影响接头夹板安装的所有凸出部分
(热轧标识除外)都应修磨掉。

6.10.3 在热状态下形成的钢轨磨痕、热刮伤、纵向线纹、折叠、氧化皮压人、轧痕等的最大允许深度 :

a) 钢轨走行面 0.5mm;

b) 钢轨其他部位 0.6mm。

在钢轨长度方向的钢轨走行面、轨底下表面 ,纵 向导卫板刮伤最多只允许有 2处 ,深度不应超过规

定。沿同一轴线重复发生导卫板刮伤可作为 1处认可。

允许导卫板刮伤的最大宽度为 4

轧辊产生的周期性热轧痕可作

6,10,4 在冷状态下形成的钢

a) 钢轨走行面和轨底

b) 钢轨其他部位 0,

6。 10.5 钢轨表面不应

6,10,6 表面缺陷检 无法测量 时 ,应通过试

验进行确认。对表面

最大允许修磨深

显微组织不受影响。

a) 钢轨走行

b) 钢轨其他

修磨后钢轨的

焊接钢轨距轨∷

钢轨断面尺寸

钢轨的热伤、泠

6.10.7 钢轨端面

6,10,8 应沿钢轨

人工缺陷尺寸的公

的人工缺陷尺寸。

过轨底中央 ω mm
宽。每隔 8h用有人 ,应采用人工检查。

单位为毫米

6.q, 超声波探伤

钢轨全长应连续进行超声波探伤检 hm人工缺陷当量的缺陷。

6。 12 轨底残余应力

轨底的最大纵向残余拉应力应小于或等于 250Mh。

6.13 断裂韧性

在温度 -⒛ ℃下测得断裂韧性 KIc的最小值及平均值应符合表 10规定。

表 10 断裂韧性 KIc

磨 。

划痕等缺陷

mm(轨底下表面不应有

修磨时 , 证修磨

行面和轨头侧面 ,除凸出部位外 ,不

不合格 ,除

6.10.3和
卜,不应采用修磨方式处理。

4规定且对钢轨使用无害时 ,

表面边缘

底面进行

的毛刺应予清除。

试 轨

9 人工缺陷的尺寸

KIc单 个最小值

MPa· m吻

K【c最小平均值

MPa· m⒈
/2

在某些情况下 ,Κ扌值可用于计算 ΚΙc平 均值 ,见 附录 D。

9
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6.14 疲劳裂纹扩展速率

疲劳裂纹扩展速率 扬 /dⅣ 应符合表

表 qq

6.15 疲  劳

总应变幅为 1350uε 时 ,每

6.16 轨端热处理

钢轨需进行轨端热处

11的规定。

疲劳裂纹扩展速率 dc/dⅣ

7

7.1

试验方法

检验项目、检验

检验项 目、检验

时的循环次数)应大于 5× 106次 。

渡区域取样。

疲劳裂纹扩展速率 抚/dⅣ应力强度因子范围 ΔK

d@/dⅣ ≤17m/GcΔΚ=10MPa· m1/2

d@/dⅣ ≤55m/G°ΔΚ=135MPa· ml/2

的       完全

要求应符合附录 E的规

部位及口验万藤殂口合表 12盯Ⅵ定。应

12 检            及试验方

GB/T223,49;
/T223.62;

B/T223 68;

B/T20123

熔炼分析按 GB/T⒛ 066驯胖 ,成

品分析在图 7拉伸试样部位取样

炼分析按 GB/T⒛“6取群 ,成

品分析在图7拉伸试样部

熔炼分析按 GB/T⒛ 066酬辟 ,成

按图 6取样

2⒛ 1;试样 JO=10mm;

GB/T231,1,GB/T230 1

热轧钢轨每个连

不超过 1000t或 每

个连浇 2次

GB/T10561-2005中 A法

在 钢 轨 头 部 距 轨 顶 面 10mm~
15mm纵 向切取 ,检查面应平行于

轨 顶 面 且 居 中 ,面 积 不 小 于

200mm2

每个连浇 1次

GB/T226随机取样 1个

随机取样 1个每个连浇 1次

超声波探伤

附录 B样板或激光 自动检测设备全长范围任意一处



表 12(续 )
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量。在新中间包浇

连浇中第一炉的第

时 ,可不检验钢轨

里 。

于任∵铸流第一个

GB/T223.82。

置如图 6所示。试

单位为毫米

7,2氢 含 量

7,2,1 钢水的氢含

铸的任何连浇第一炉

一个试样应在氢含

的氢含量 ;当 钢水氢

7ˇ 2,2 钢轨氢含量

钢坯的最后部分切

7,2,3 钢水及钢

7,3 总含氧量和含

总含氧量和含

验方 法 见 GB/T1126

○测氧、氮梓

@测氢样
|

图 6 测定总氧、氮含量和氢含量试样的取样位置

7.4 硬  度

7.4.1 轨顶面硬度 :在钢轨上随机取样 ,试样长度不应小于 100mm,轨头顶面磨去 0.5mm,测 试点不

应少于 5个 ,进行布氏硬度测试 ,试验方法见 GB/T231.1。

平直度和扭曲

钢轨生产厂应采用在线激光 自动检

测设 备 对 钢轨 全长 平 直度 进行 检

测 ;轨端平直度应采用 15m直 尺及

塞尺测量 ;轨 端扭 曲应采用扭 曲尺

测量

全长所有表面 肉眼、轨底 自动检测

轨底残余应力 每 2年 1次 在至少距盥菡△皿尘 切取

每 5年 1次 少距轨端 3m处按

每 5年 1次 少 距 轨 端 3m

43kg/m热 轧钢轨可不做 17、 18、 19、⒛ 项检验。

热锯处随机I样。但对于工

应在轨头中心制取 ,见 图 6,在定氢仪上测定。试验

议的试验方法进行。

_
⒓

衄

湘

祛

用在线浸人



TB/T2344-2012

7。 4,2 横断面硬度 :从每炉热处理钢轨中 ,随机抽取一支 ,在钢轨的头部或尾部切取 I块轨头试样 ,按

图 3测点位置进行横断面硬度测试 ,试验方法见 GB/T230.1。

7.5 显微组织

显微组织观察在轨头部位取样 ,取样位置如图 7所示。在金相显微镜下放大 500倍 观察 ,试验方

法JL GB/T13298。

单位为毫米

○拉伸试样中

@显微组织检

7‘ 6 落  锤

落锤试验在钢

轨中取样。试样长

平放在刚性试验机

同轨型钢轨的落锤高

落锤试验高度也可通过如

式中 :

Ⅱ——落锤试验高度的数值 ,单位为米 (m);

lfr——钢轨单位长度质量的数值 ,单位为千克每米 (kg/m);

Ms——锤头质量的数值 ,单位为千克 (kg)。

7.7 超声波探伤

7,7.1 所用方法应确保被检验的最小横截面面积为 :

a) 轨头部分不小于 ⒛%;
b) 轨腰部分不小于 ω%;
c) 轨底部分见图 8。

上述面积根据探头发射声影确定。钢轨头部应从两个侧面和踏面进行检测。

12

经过矫直的成品钢

进行 ,试样轨头向上

由落下打击一次 ,不

微组织检验试样的取样位置

取样 。出

于 1.3m
验可热锯取样 ,型式杞验和用户

lO℃ 以上

rf=15o lvfr/ilfθ



7,7,2 探头频率为 2.25MHz~5MHz。

7.7,3 检测灵敏度应比检测 7.7.

的反射波时 ,应再提高灵敏度 2

轨的缺陷信号仍超过阈值时

回波信号的连续监视功能

7.7.4 钢轨进行超声

陷位置分别见图 9、 图 1

并应将详图提供给需

7.7.5 其他要求按

TB/T2344-ˉ 2012

至少高 4dB。 当出现可能是缺陷

的灵敏度进行超声波检测而钢

检测系统应有对界面或背面

头、轨腰、轨底的人工缺

m钢轨的标定轨制各 ,

检测灵敏度值等同。

单位为毫米

单位为毫米

b)钢 轨轨头人工缺陷位置 2

图 9

图 8 钢轨轨底超探区域 (阴 影部分 )

废或将有缺陷部分切

各有口■■■⒒      轨标

以使用             与上

轨头人工缺陷位置 1
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平底孔 :A和 C

φ2mm的平底孔钻至轨腰中心线 ;允许有与水平线成 ±1° 角的偏差。

图 10 60kg/m钢 轨轨腰人工缺陷的位置及尺寸

单位为毫米

单位为毫米

钢轨轨头人工缺陷位置 3

14



7.8

轨底下表面人工缺陷通长

轨底残余应力

轨底残余应力测定

7,9 断裂韧性

断裂韧性试验按

7,10 疲劳裂纹扩

采用三点弯曲

每根样轨上至少取

a) 试验温度

b) 最小循

c) 三点弯曲

d) 循环加载

e) 试验环境

其他有关规定

TB/T2344-2012

单位为毫米

寸如图 12所示。在

单位为毫米

如图示在试件端面打印字母
“
H”

a)取样位置

图 12

t△9"!0                
、

m钢轨轨底人工缺陷

载跨距 〓4逻

Hz~40∶

内大气环

6398。
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7,qq 疲  劳

茔交GB/T3075

取 2个试样 ,在下述

a) 试验温度

b) 控制变量

c) 应变循环

单位为毫米

在每根样轨上至少

单位为毫米

a)取样位置

图 13

寸如图 13

应变幅 ;

初始零应

16
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单位为毫米

1)

2)

3)

4)

半径 R26应与标

除非另有说明 ,

在试样两端作

试样夹头也

8 检验规则

8.1 监  督

需方有权监督

8.2 型式检验

8.2.1 在下列条

a) 新品种铺讠

b) 生产工艺、

c) 正常生产每

d) 停产 6个月以

8.2,2 所有检验均应在

8,2.3 供方应提供给需 计算值。

8.2,4 型式检验包括表 12 应从经过矫直的钢轨中切

取 ,并且不再对这些试样做任何 扩展速率和疲劳试验所用试样

应从 3个样轨上切取 ,样轨应分别 号。残余应力试验应选取 6根样

轨。各项检验的取样部位和试验方法见

8,3 出厂检验

8.3.1 组批规则 :每批由同一牌号、同一轨型的若干炉钢水连续浇铸的钢坯轧制的钢轨组成。

8.3.2 钢轨的出厂检验由供方质量检验部门进行。必要时需方有权进行抽检 ,具体项 目由供需双方

在订货时另行商定。

8.3.3 出厂检验包括表 12中序号 1~序号 16的 所有项 目,其 检验频次、取样部位和试验方法见

表 12。

8,4 复验与判定

8.4.1 化学成分                                  ·

化学成分及钢轨成品氢不合格时不允许复验。钢中氧、氮含量检验不合格时 ,应对该批每炉(包括

不合格炉)钢轨进行检验 ,不合格炉的钢轨不应验收。

±0,

验 ,并有权检查这些检验结

进行。

依据的所有检验讠

目,序号 12~序 号 ⒛

17
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8.4.2 拉伸及硬度

当初验结果不合格时 ,应在同一炉另两支钢轨上各取一块复验试样进行复验。其中一块复验试样

应取 自与初验试样同一铸流轧制的钢轨 ,另 一块复验试样在其他铸流轧制的钢轨上制取。两块复验试

样的检验结果均符合本标准规定时 ,该炉钢轨应予验收。

如两块复验试样的检验结果均不符合本标准规定 ,则应取样再验。同一铸流钢轨两次检验结果均

不合格时 ,则该铸流钢轨不得验收。如果一块复验试样检验不合格时 ,则应对不合格钢轨所在铸流和

其他铸流钢轨继续取样检验 ,直到合格为止。

8。 4.3 非金属夹杂物

当初验结果不合格时 ,应在 试样进行复验。其中一块复验试样

应在同一铸流轧制的钢轨上制 流轧制的钢轨上制取。两块复

验试样的检验结果均符合本

如果其中一块复验 流和其他铸流轧制的钢轨

继续取样再验 ,直到合

8.4.4 低   倍

流钢轨不得验收。

8.4,4,1 钢轨白点

8.4‘ 4,2 当低倍初 侧 ,各取一个试样进

行复验。这两个复

不得验收。如果两

验试样之间的钢轨

。如果有一个复验

样进行检验。对于

验。这两个复验试

得验收。如果两个

试样不合格 ,可继

8,4,4,3 当低倍
-

8,4,5 落   锤

当落锤检验结

初验不合格所在炉

样中 ,至少有一个取

复验试样结果都符合 格 ,可继续取样再验 ,

直到合格为止。

8.4.6脱 碳 层

当初验结果不合格 复验样的复验结果都符

合要求 ,则该批其余的钢 钢轨上取样再验 ,直 至合

格为止。两个复验试样之间

8,4.7 显微组织

当初验结果不合格时 ,应在同 。如果两个复验样的复验结果都符

合要求 ,则该批其余的钢轨可以验收。 继续在相邻侧钢轨上取样再验 ,直 至合

格为止。两个复验试样之间的钢轨不应验收。

8.5 数值修约

除在合同或订单中另有规定外 ,当 需要评定试验结果是否符合规定值时 ,所 给的试验结果应修约

到与规定值本位数字所标识的数位 ,其修约方法应按 YB/T081的规定进行。

9 标志、质量证明书

9,冂  标  志

9,1,冂  在每根钢轨一侧的轨腰上 ,每 4m间 隔内应轧制 出下列清晰、凸起 的标志 ,字符高⒛ mm~
28mm,凸 起 0.5mm~1.5mm:

a) 制造厂标志 ;

18

试样应在同

,该批钢轨应予验收。

辨认时 ,可在 更高的放大倍率下作

合本标准规

试样同

炉其余

同一连浇的其他所有炉次

样部位的前后两侧 ,留取一个试

的两支钢轨上取样复验。

试样不合格 ,可 继

验收。
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b) 轨型 ;

c) 钢牌号 ;

d) 制造年(轧制年份末两位数 )、 月。

9.1.2 在每根钢轨的轨腰上 ,距轨端不小于 0.6m、 间隔不大于 15m,采用热压印机(不允许冷压印 )

按顺序压上下列清 晰的标 志,压 印 的字符应具有平直或 圆弧形表 面 ,字 符 高 10mm~16mm,深
0.5mm~1.5mm,宽 1mm~1.5mm,侧面应倾斜 ,字母和数字应与竖直方向成 10°角且具有圆弧拐角 :

a) 炉号 ;

b) 连铸流号 ;

c) 连铸坯号 ;

d) 钢轨顺序号。

9.1.3 若热打印的标记漏打 ,每支钢轨至少 2处。

9.1.4 钢轨精整后 ,在钢轨 包括钢轨标准号、轨型、钢

牌号、炉号、长度等。标签

9.1.5 无标志或标志不

9.1.6 在线热处理钢 产厂家名称或标志、

轨型、钢牌号、热处理

9,2 质量证明书

交货钢轨应附有

a) 制造厂名

b) 需方名称 ;

c) 轨型(包

d) 合同号 ;

e) 标准号 ;

f) 钢牌号 ,交

g) 数量和长

h) 炉号 ;

i) 本标准表 12

j) 出厂日期。

冂0 质量保证

冂0.1 质量保证体系

10.1,1 供方应具各经过独立 管理体系。

10.1.2 需方认为有必要时 ,可 以

10.2 质量保证期限

10.2,1 从制造年度 Ⅳ生效起至 Ⅳ+5年度的 12月 31日 止 ,供方应保证钢轨没有超过本标准规定的

制造上的任何有害缺陷。

10,2,2 若在质量保证期内 ,钢轨由于断裂或其他缺陷不能使用时 ,由供需双方人员进行实物检查 ,必

要时进行试验室检验。如确认缺陷属制造上的原因 ,由供方负责赔偿。

10.2.3 供需双方经协商不能达成一致意见 ,可 由双方公认的仲裁机构裁决。

°
0
⒈

ι

轨腰上重新

部贴上标签 ,标签中所

或焊接轨 )

19
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附 录 A
(规范性附录 )

43kg/m~75kg/m钢 轨型式尺寸

铝 kg/m、 50吒/m、ω kg/m和 75kg/m钢轨的断面及过渡尺寸分别见图 A.1~图 A.8。 钢轨计算

单位为毫米

单位为毫米

b)们 kg/m钢轨螺栓孔布置图

图 A,1 43kg/m钢 轨型式尺寸

数据见表 A.1,钢轨的理论质量和金属分配见

20
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单位为毫米

43kg/m钢 轨断面

o
∠
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单位为毫米

单位为毫米

图 A,3 50kg/m钢 轨型式尺寸

22
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单位为毫米

kg/m钢轨断

23
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单位为毫米

单位为毫米

图 A.5 60kg/m钢 轨型式尺寸

b)ω k吵11钢轨螺栓孔布置图

24
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单位为毫米

kg/m钢轨断面

25
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单位为毫米

单位为毫米

b)75炖灿钢轨螺栓孔布置图

图 A,7 75kg/m钢 轨型式尺寸

26
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单位为毫米

0
∽

∽

02

2∷

D

1

图 A。

J

75kg/m钢 轨断面过

项  目

 \缄

类  型

43 crkg/η 75kg/m

横槊 V k Γ 65 8    Ⅱ /9⒎丿 95 037

重浏嘿冖螭 ` 7,10 
丿

//2 8,82

重心距轨头距离 X江 彳
丿
/9翊 10.38

对水平轴线的惯性力矩 1娴 9∶∶∶
····■■碥 3217.0 4489.o

对垂直轴线的惯性力矩 260 0 377 0 524.0 665 0

下部断面系数 217.3 287.2 396,0 509.0

上部断面系数 208.3 251.3 3394 432。 o

底侧边断面系数 45 0 57 1 69.9 89 0

27
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表 A,2 钢轨的理论质量和金属分配

项 目

钢 轨 类 型

43kg/m 50kg/m 60kg/m 75kg/m

每米理论质量

kg/m
44.75 51.65 60,80 74.60

钢轨的金属分配 (各 部

分占总面积的百分比)

%

轨 头 42 83 38.68 37.47 37.42

轨 腰 21,31 23.77 25 29 26.54

轨 底 卩罗 37丁::●、、、
37.24 36 04

钢轨理论质量按钢的密度为 7,gs砌 算凵
'口

口口。ˉ、、`  ′

28
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附 录 B
(规范性附录 )

钢轨几何尺寸检验样板示意图

钢轨几何尺寸检查样板参照钢轨几何尺寸公 基准点设计。钢轨几何尺寸公差数据基准点

见图 B.1。 样板判定数据基准见图 B。 2 示意图见图 B。 3~B。 12,样 板示意图

明细见表 B。 1。

单位为毫米

1 样板图明

螺栓孔与轨底之间的距离

图 B,1 钢轨几何尺寸公差数据基准点

29
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o——高度 ,负 (

1——轨头宽度

0——轨冠饱满

2——钢轨不对

3——接头夹板安

4——接头夹板高

5——轨腰厚度 ,负

6——轨底宽度 ,负 (

4,5——轨底边缘厚度 ,

图号

B3
B.4

B。 5

B,6

B。 7

B,7

B8
B,9

B 10

,正 (通过 );

及 ),正 (应

及),正 (

轨

板判定数据基

30

图 B,3 钢轨轨高 图 B.4 轨头宽度
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说明 :

1——轨头宽度正公差值 ;

2——轨头理论廓面 ;

3——楔块厚度 10mm。

图 B.5 轨冠饱满度
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单位为毫米

`

丿

a)负量规图 b)正量规图
1

说明 :

贴着轨底使用的负量规 ,从侧面朝着钢轨推进 ,负量规终止点应不接触轨头 ;

贴着轨底使用的正量规 ,从侧面朝着钢轨推进 ,正量规终止点应与轨头接触。

-        
图 B.6 钢轨断面不对称

32
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单位为毫米
在负样板上作安装面斜度的测量标
记,两测点之问的距离为14mm,位
置如图所示

说明 :

Xl、 X2J3、 JF。 为用塞尺测得的钢轨和样板之间的距离 ;

莎为公差。

图 B.7 接头夹板安装面高度和斜度

33
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单位为毫米

矽
′=/× /91

b)负 量规图

图 B,10 轨底边缘厚度

34

艺为公差值。



TB/T2344-2012

b)螺栓孔布置示意图

说明 :

WT—— 轨腰厚度 ;

rd——螺栓孔直径允许偏差 ;

z——螺栓孔中心与轨底面之间的

rd/c——螺栓孔直径和位置的综合允许偏差 ;

7——第一个螺栓孔中心线与轨端的距离 ;

y1——第
=和

第二个螺栓孔中心线之间的距离 ;

%——第二和第三个螺栓孔中心线之间的距离。

图 B,11 螺栓孔到轨端之间的距离及螺栓孔的直径

35
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}¨⌒

说明 :

WT——轨腰

z——螺栓孔中

D——螺栓孔直径 ;

rd/c——螺栓孔直径和位

图 B,12 螺栓孔与轨底之间的距离

36
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附 录 C
(规范性附录 )

钢轨横向酸浸试片上不允许的缺陷

为了准确评定钢轨横断面上的低倍缺陷 ,将 断面定义成轨头、轨腰和轨底三部分 ,见图 C,1。

低倍不合格钢轨的照片见图 C.2~图 见表 C.1。

轨头或轨底

于 6mm并延伸到轨头或轨底内 13mm以 上的正或负偏

状条纹、裂纹 以及转折裂纹发展的在轨头大于

他缺陷(如炉渣、耐火材

图 C,1 钢轨横断面分区定义

37
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图 C,2 白点
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图 C.3 任何尺寸的缩孔

39
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40

图 C,4 延伸至轨头的中心轨腰条纹
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图 C.5 延伸至轨底的中心轨腰条纹

刀
年
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图 C.6 长度超过 64mm的 条纹
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图 C,7 从轨腰延伸到轨头和轨底的分散分布的中心轨腰条纹
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图 C,8 延伸至轨头或轨底超过 25mm的 分散分布的偏析

44
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图 C.9 皮下气孔
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图 C,10 宽度大于 6mm并 延伸到轨头或轨底 内 13mm以 上的正偏析或负偏析

46
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图 C.勹 1 由放射状条纹、裂纹、中间裂纹以及转折裂纹发展的轨头内大于 3mm的 条纹

47
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图 C,12 引起钢轨早期失效的其他缺陷(如 炉渣、耐火材料 )

48
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附 录 D
(规 范性附录 )

钢轨平面应变断裂韧性 K1c试验方法

D.1 试验方法

除本标准中的规定外 ,该项试验的其 4161执 行。

D.2 试  样

D· 2,1 试样取 自钢轨横断

D.2.2 试样的厚度 B〓 犭

单位为毫米

试样所有其他尺

D,3 试验数量

对每个样轨至少取 5个

D.4 试验条件

D· 4.1 在温度为 15℃ ~⒛ ℃ ,应力比大下贫 1,载荷频率范围为 15Hz~12o
预制疲劳裂纹。预制裂纹最终长度与试样宽度比为 0,弱 ~0.55,裂纹在扩展到最终 1.笏

应力强度因子 (kmax)应 在 18MPa· m1刀 ~” MPa· ml刀范围内。
D· 4.2 用控制位移方式对单边缺口三点弯曲试样加载 ,三点弯曲试样的加载跨距 (s)为 试样宽度
(∥ )的 4倍。

D· 4.3 试验温度为 -⒛ ℃ ±2℃ ,可用点焊到试样上的非珠形热电偶测量试样温度 ,位置见图 D。 2。

为避免裂纹前部弯曲,建议采用 GB/T4161中 规定的人字缺口。               .

Hz的条件下

mm时的最大

断裂韧性试样的取

濉
抑

在
印

示
打

49
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D,5 试验数据分析

D,5.1 KQ值 按 GB

KIc是否有效。

D.5.2 在与 95%

Pm肛 /PQ的标准。

D,5.3 载荷一裂

在影线区域

单位为毫米

按 GB/T4161确 定

型的曲线不规定

A

/

/
P衄甲Q/

^
︱

︱
氐
妲
酃

/彡~∫4max

0驴Q/

/

o
 

图

于 1,10。

线 Ia、 Ib刂△ a、 Ⅲ型(见 图 D.3)的

50

D.3 载荷一裂纹张开曲线

位移/Ⅰ——
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在恒定载荷 0.8PQ作 用下测切线 0A与载荷一裂纹张开曲线之间的距离 (y1),在 恒定载荷 PQ作

用下 ,测切线 0A与载荷一裂纹张开曲线之间的距离 y,当 y1≤ o.笏 y时试验结果有效。

D.5.4 载荷一裂纹张开曲线 Ⅱb、 Ⅱc(见 图 D.3)的线性度按下述方法检验 :

在恒定载荷 0.8PQ和 PQ的作用下 ,分别测切线 0A与荷载一裂纹张开曲线之间的距离 ,并分别记

作 yf和 y泳 。

测量由载荷达到 PQ时出现的各次 pop讪 引起的裂纹张开值 ,通过测量每次 popˉh 开始与结束之

PQ之间曲线发间沿裂纹张开轴扩展的水平距离获得。将 0.8PQ以下曲线发生 popˉin的值和 0.8PQ与

生 popˉ血的值累加起来 ,并分别记为∑匕

当[亻 -∑ ⒕∮]≤ 0.25[y沐 ~

D.5.5 线性度判据不适用于

D.5.6 对所有载荷一裂纹 度(B)和 裂纹长度(@)应等

于或大于 2.5(KQ/RpO2)2, 度 。

D,6 试验报告

D。 6,1

D.6.2

或以上的

a)

b)

C)

D,6,3

计算试验结

应报告所有

KQ值 :

Pmax/PQ>

超过 2.5(

不符合裂

ΚE及 KQ

D,6,4 用于验收的应

包括 K。 ,在这些结果中试

加以记录。

满足下列条件之一

验收用的 KIc平均值应

10的规定。

张开曲线。

应进行 KQ值的有丛验证1

,包括 Κ ;是那些

2)2的判据

关系。

和标准偏

表 D,1

D.1规定的内容进行记录。

KQ的平均值和标准悒差记录表

试样标准偏差

MPa· m1”

KIc■匪均值。当不能获得5个 凡c

所有KIc或 Κ甘
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E.1 硬化层形状和尺寸

钢轨横断面及纵断面的硬化层

附 录 E
(规范性附录 )

钢轨端部热处理技术条件

单位为毫米

过渡区
≤50

软化区

≤30

E,2 硬化层硬度

E,2.1 踏面硬度

U71Mn钢轨 HB302~HB388

(HRC32,5~HRC

E.2.2 硬化层硬

钢轨稳定硬化

E.2,3 钢轨横断面

稳定硬化区的硬

过渡区(硬化深度及

E,3 硬化层显微组织

慢降低。

硬化层显微组织应为细片状

E.4外  观

有马氏体、贝氏体等组织。

钢轨不应有淬火裂纹、过烧等。

E,5 试  验

E,5,1 踏面硬度试验

在距轨端约 50mm处 ,磨去钢轨顼面脱碳层 ,进行布氏硬度或洛氏硬度试验 ,每台淬火机床每班至

少抽查两根钢轨。按 GB/T231.1和 GB/T⒛0规定的方法进行。

E.5,2 硬化层形状试验                               ·

E,5,2,1 试验用轨

从同一型号、同一钢牌号、同一热处理批次的钢轨中,取一根长度为 500mm的钢轨 ,在 同一条件下

52

双 寸如图 E,1所示t
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进行轨端热处理 ,作为试验用轨 。

E,5,2,2 试   样

试样按下列规定制作 :

a) 横断面试样 :在试验用轨上距轨端部⒛ mm处锯切横断面试样并将锯切面研磨制成 ;

b) 纵断面试样 :将切取横断面试样后的剩余试验用轨头部沿中心线纵向剖开 ,取其中任一块的

纵断面研磨后制成。

E。 5.2.3 试验方法

经研磨的试样用 5%硝酸酒精溶液

5,3 硬化层的硬度及分布试验

5.3.1 试验用轨及试样

按 F.5,2.1和 F.5.2.2

E,5,3,2 试验方法

茔费GB/T4340.1‘洪

E,5,3,3 试验位置

如图 E.2中 “·”

单位为毫米

E,6 显微组织

在纵断面试样上的稳定

E,7 淬火装置

钢轨淬火前应保证淬火装置工作正甑 淬火装置出现异常现象 ,应立即调整淬

火装置 ,同 时取纵横断面试样进行检查 ,直至检验结果合格为止。

E.8 记  录 :

生产厂应按 E.5的规定进行试验并将结果提供给需方。

E.9 重新热处理

轨端热处理不合格的钢轨可进行重新热处理 ,但不应超过两次。出现淬火裂纹的钢轨不允许重新

热处理。

试           规定

0101010

横
断
面
试
样

热
处
理
端
侧
面

钢轨祀断面及纵断面硬化层硬Ⅰ分布

区部位 ,分别取样进
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F,1 引  盲

残余应力的评定方法为 :首先把

切割隔离 ,用 释放的应变值来评

F.2 应变片及其粘贴位置

所用的电阻应变片

为了测定如图 F.1

处理和应变片使用方

化 )。 应变片应贴在

在样轨的中心

行适当冷却 )。 残

附 录 F
(规范性附录 )

轨底面纵向残余应力测定方法

后将贴有应变片的部分与钢轨逐渐

贴应变片的轨底表面的

致轨底残余应力的变

应变值 (锯切时应进

图 F,1 用于测定轨底表面纵向残余应力的应变片粘贴位置

变片贴在轨底表
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单位为毫米
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