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    标准化是一项综合性的技术基础工作.是组织现代化生产和进行贸易的技术准则 是科

学管理的重要组成部分。通过标准的制定和组织实施 可以有效地保证和提高产品质量、工

程质量及服务质量 促进贸易与技术交流，提高经济效益和社会效益。

    随着我国社会主义市场经济体制的建立和铁路的改革与发展，铁路标准化作为铁路运输，

安全和管理的重要技术基础工作 在促进铁路行业的技术进步 提高技术装备和服务质量水

平上起到越来越重要的作用.

    本次编辑出版的铁道行业标准汇编是根据铁道部标准化工作项目安排 在铁道部2001

年组织对1990年以前铁道行业标准复审结论和2003年组织的对1991一，997年铁道行业标

准复审结论废止了不符合铁路改革和发展要求的968项行业标准基础上.将全部现行铁道行

业1688项标准 按专业分为((机车车辆标准汇编》、《工务标准汇编分、《通信信号标准汇编》、

《电气化铁道标准汇编》、《铁路运输标准汇编》及《综合基础标准汇编》六部分编辑出版。

    《机车车辆标准汇编》包括《机车车辆综合部分》三册、《机车部分》四册、《车辆部分》

四册及有关机车车辆专业的现行《铁道国家标准部分》一册.共收集了截止于本汇编出版时

已发布实施的现行有效铁道行业标准和铁道国家标准共947项。以供铁路相关管理人员、科

技人员以及各级领导全面系统地学习和了解现行有效的铁道行业标准、铁道国家标准及计量

检定规程 更好地贯彻实施标准‘为铁路的科技发展提i4}技术支持。

告RPho编根据现行标准单行本编呼}E} Lt li} r}770Ic‘现错误之处。请予以指出”函
本为鬓“标准}E %Q S”间可能z}k if1F,% Nv_ *1r}ll i7 ,}m止，”““更应以标准的最新版
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前 言

    本标准是根据北美铁路协会标准AAR M-901A-82经批准的货车用橡胶缓冲器技术条

件制订的.在技术内容上与该标准等效。

    依据AAR标准制订本标准时，在性能参数、试验方法等技术内容上一致，但正式容量规定

为 35kJ，较AAR24. 3。高出440o。增加了经实践证明适合我国情况的技术要求、验收规则、标

志、运翰、贮存的内容。其格式符合我国标准，计量单位采用我国法定计量单位.

本标准由铁道部四方车辆研究所提出并归口。

本标准起草单位。四方车辆研究所。

本标准主要起草人:石振栓、薛猫民。

本标准首次发布于1998年05月04日。



中华人民共和国铁道行业标准

TB/T 2914-1998

货车用橡胶缓冲器技术条件

1 范围

    本标准规定了铁道货车用橡胶缓冲器(以下简称缓冲器)的基本参数、技术要求和试验方

法、枪验规则和标志、运辖、贮存。

    本标准适用于货车用橡胶缓冲器的设计、制造。

2 引用标准

    下列标准所包含的条文，通过在本标准中引用而构成为本标准的条文。本标准出版时，所

示版本均为有效。所有标准都会被修订，使用本标准的各方应探讨使用下列标准最新版本的可
能性。

    GB/T 528-92硫化橡胶和热塑性橡胶拉伸性能的测定
    GB/T 531一92硫化橡胶邵尔A型硬度试验方法

    GB/T 1681-91硫化橡胶回弹性的测定
    GB汀1682-94硫化橡胶低温脆性的测定 单试验法
    GB/T 3512一93橡胶热空气老化试验方法

    GB/T 6034一85硫化橡胶压缩耐寒系数的测定
    GB/T 7760-87硫化橡胶与金属粘合的测定 单板法
    TB/T 1335-1996 铁道车辆强度设计及试验鉴定规范
    TB/T 1583-1996 机车车辆铸钢件焊补技术条件

    ， 1961一87车辆缓冲器性能及落锤试验方法
    TB/T 2413一93铁道货车用缓冲器冲击试验方法及评定

3 荟本今橄

3.1 缓冲器的长度(包括从板的厚度)不小于627mm，安装后应有不小于2mm的预压量。宽

度不大于322mm，高度不大于230mm,

3.2 缓冲器的容量、阻抗力和行程应符合表1的规定.

                          表1 缓冲器容量、阻抗力及行程

正式容t不小于
          U

撅定阻抗力不大于
          MN

橄定行程不大于
          m m

} 35 !} 2.0 73
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TB/T 2914-1998

3.3 级冲器的交货容t应不小于正式容A的800o.

3.4 缓冲器的半行程容量应不小于正式容童的250o.

3.5 缓冲器的回弹量:摩擦式应不大于300o，其它应不大于500o.

4 技术耍求

4.1 级冲器应按经规定程序批准的图样及文件制造，并符合本标准的规定。

4.2 缓冲器应有良好的复原性能。

4.3 缓冲器应有20-l20kN的初压力。

4.4 缓冲器的强度应符合TB汀 1335的规定。

4.5 缓冲器橡胶件橡胶的物理性能应符合表2的规定.

                        表2 级冲器橡胶件橡胶的物理性能

5H度(那尔A纽:

      度

断裂强度

  不小于
    MPO

扯断仲长串
  不小于

    %

  老化系数

  不小于
70C X 72h时

脆性沮度

不高子
    ℃

压润附寒系盆

(-50C)不小于

      纬

回弹值

不小于
  %

72士3 一I    17.5 350 0aZ }} 一“ } 0.5 45

4.6 缓冲器零部件采用的材料应符合有关标准和规范的规定.

4.7 橡胶件的夹板与橡胶应硫化为一体，硫化后的橡胶板应符合以下规定:

    a)橡胶与夹板的剥离强度应不小于2. 5MPa {
    b)橡胶板经压缩至厚度的70写，并保压5min后，去除压力，5min后测量，其厚度减少不

大于70o t
    c)橡胶板制成后，应立即在两侧夹板的表面涂防锈漆。

4.8 缓冲器铸件的焊修应在热处理前进行。
4.9 铸钢件的非摩擦配合面、热处理后发现裂纹，允许焊修、但焊修后必须进行正火处理。对

于深度不超过5mm，长度不超过20mm或面积不超过2cin，的缺陷，相距小于l00mm时，焊后

允许进行局部热处理。

4.10 铸翎件缺陷的焊补应符合，/T 1583的规定。

4.11 铸件焊补后，应将表面修理平整。

4.12 铸件表面的型砂、载化皮、毛刺等应清理干净。

4.13 铸钥件的摩攘配合面的缺陷规定如下:
4.13.1 每个表面上允许存在直径不超过2mm,深度不超过3mm，每 10cm=内不多于3个的

分散性气孔及深度不超过2mm、直径不大于5mm的局部凹坑一个;不允许有局部凸起。

4,13.2 不允许有贯通性裂纹。距箱体上口140mm范围内不允许有任何裂纹.

4.14 铸钢件非摩攘配合面的缺陷规定如下:

4.14.1 与像胶板上、下表面接触的表面不允许有商度大于lmm的局部凸起。

4. 14.2 允许有深不超过 3mm，每平方厘米不多于3个的针孔及每处聚集面积不超过

25om=，相距不小于loomm的针孔或蜂窝气孔。
4.14

4.14

允许有深或高不超过2mm的局部凹陷或凸起，但组装接触面不得有凸起。
深度不超过其壁厚的looo，长度不大于25mm的缺陷清除后可不焊修。清除后的缺
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陷与周围表面圆滑过渡。

4.15 组装前应将各零部件的油污等杂物清除干净。

4.16 组装好的缓冲器应进行静压试验，压缩三次，压绷量不小于40mm，不得有卡死现象。

4.17 缓冲器外表面(摩擦面除外)应涂防锈漆，面漆为灰色.

5.1

试验方法

  缓冲器应进行性能试脸。性能试验包括静压试验落锤试验和冲击试脸，落锤试验按，

1961进行，冲击试验按TB/T 2413进行。

5.2 橡胶的硬度试验应按GB/T 531的规定进行。

5.3 橡胶的断裂强度和扯断伸长率应按GB/T 528的规定进行试脸.

5.4 橡胶老化系数试验按。B/T 3512的规定进行。

5.5 橡胶脆性温度试验按GB/T 1682的规定进行。

5.6 橡胶压缩耐寒系数按GB/T 6034的规定进行测定。

5.7 橡胶回弹性的测定按GB/T 1681的规定进行。

5.8 橡胶的剥离强度试验按GB/T 7760的规定进行。

检验规则

6.1 缓冲器由生产单位的检验部门进行检验合格后，交用户脸收。

6.2 出厂检验:MX-1型缓冲器按图样的规定进行出厂检验，其他类型出厂检验须按50套

为一批，按TB 1961的要求进行交货状态的容量试脸。

6.3 有下列情况之一应进行型式试验:

    a)试制的新产品，

    b)产品结构、工艺或材料有重大改变;

    c)不经常生产的产品再次生产时.

6.4 试验类别及内容见表3,

                                表3 缓冲器试验类别

序 号 试脸类别
试样欣t

  (套)
内 容 耍 求

        一} 出厂位脸 6 见3. 1,3.2,3.3,4.10--4. 17,6.2
2 型式试脸 6 见 3,4. 1--4. 7,4. 10.4. 17,5

6.5 枪验合格的缓冲器，应随货附上技术检验部门的产品合格证，内容包括:

    a)制造厂名称，
    b)缓冲器型号;

    c)缓冲器个数;

    d)缓冲器检验合格字样;

    e)本标准代号;

    f)制造日期。
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s)检脸员签章。

7 标志、运艳、贮存

7.1 缓冲器标志应符合产品图样的要求.每个缓冲器应清楚地标出下列标志:

    a)制造厂名称或代号;

    b)缓冲器型号;

    c)制造年、月。
7.2 橡胶板应在橡胶表面用硫化法制出清楚的标志、标志内容为橡胶板型号、制造工厂名称

或代号、制造年、月。
7.3 缓冲器在运输和贮存中应防止雨、雪浸淋。
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