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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-901E-82"经批准的阻抗力50万磅时最小容

量36 000英尺磅力的货车缓冲器技术条件”进行制订的。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。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、运输、贮存的内容由于等效采用，其格式符合

我国标准的规定，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:铁道部四方车辆研究所。

本标准主要起草人:石振栓、薛猫民。

本标准首次发布于:1998年5月。
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中华人民共和国铁道行业标准

TB/T 2915-1998

铁道货车MT一2型和MT一3型缓冲器
          技 术 条 件

1 范围

    本标准规定了铁道货车MT-2型和MT-3型缓冲器的基本参数、技术要求、试验方法、

检验规则、标志、运愉和贮存。

    本标准适用于新造的铁道货车用MT-2型和MT-3型缓冲器。

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 700-88 碳素结构钢

    GB 1176-87铸造铜合金技术条件
    GB 1222-84 弹焚钢

    GB 1348-88 球墨铸铁件

    GB 3077一88 合金结构钢技术条件

    GB 9444一88 铸钢件磁粉探伤及质量评级方法

    GB 11352一89 一般工程用铸造碳钢件
    TB/T 1335-1996 铁道车辆强度设计及试验鉴定规范

    TB 1961一87 车辆缓冲器性能及落锤试脸方法

    TB/T 2413一93铁道货车用缓冲器冲击试脸方法及评定

3 甚本.橄

3.1 缓冲器的长度不大于555mm(安装预缩短销后)，宽度不大于 321. 6mm，高度不大于

229. 5mm,

3.2 缓冲器的容量、阻抗力、行程应符合表1的规定。

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

犷n2  jif 正式容t不小于
          七J

硕定阻抗力不大于
          MN

栩定行 程不大于
          m m

MT-2 一} 50 1              2.27 83

MT-3 45 2.00 一1               33
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3.3 缓冲器的交货容量不小于正式容量的80yoe

3.4 缓冲器的半行程容量不小于正式容量的25写。

4 技术要求

4.1 缓冲器应按照经规定程序批准的图样及技术文件制造，并符合本标准的要求。

4.2 缓冲器的强度应符合TB/T 1335的规定。

4.3 箱体、弹簧座应用低合金铸钢制造.低合金钢铸件应经淬火、回火热处理后交货，其机械

性能应符合表2的规定.

                              表 2 低合金铸钢机械性能

炯 种
抗拉张度 oe

    MP日

屈服强度a.

    MP口

伸长率 a

    %

收编率 冲

    %

冲击吸收功(一40'C )A,.

              J

布氏硬度

  H日S

低合金祷炯 >827 >689 }{ );; 妻30 >27 241--302

4.4 模锻件、动板应用合金结构钢制造，并符合GB 3077的规定。

4.5 角弹簧座应用球墨铸铁制造，并符合GB 1348的规定。允许用ZG 230-450制造，并符

合GB 11352的规定。

4.6 弹簧材料应符合GB 1222的规定。

4.7 预缩短销应用碳素钢制造，并符合GB 700的规定。

4.8 铜条应用铸造铜合金制造，并符合GB 1176的规定。

4.9 锻、铸件及弹赞的热处理重复次数不得超过两次。

4.10 箱体允许用压力机整形。

4.们 箱体顶平面、底平面允许用修磨或机械加工方法达到平面度要求.

4.12 箱体、弹簧座应进行磁粉探伤检查并符合GB 9444的规定。使用A-30/100  A型标准

试片，质量等级不低于3级。不允许有裂纹。

4.13 模锻件、动板应进行磁粉探伤检查，应符合有关探伤质量要求。

4.14 按GB 9444规定内圆弹簧、角弹簧用A-30/100，外圆弹簧用A-60/100  A型标准试

片进行磁粉探伤检查，不允许有裂纹。

4.15 经磁粉探伤的零件，应进行退磁，剩磁不大于100A/m,

4.16 模锻件、动板和弹赞座须抛丸处理，抛丸提盖率不低于98写。弹赞座应保持抛丸后的清

洁状态。模锻件、动板应进行喷砂处理，喷砂覆盖率不低于98%，并保持喷砂后的清洁状态进

行组装，

4. 17 成品模锻件应避免撞击、摩擦面不得有局部凸起。

4.18 需要打硬度的零件，应打在非工作面上。但模锻件和动板可以打在工作面上。

4.19 模锻件摩擦面上不得有锐棱，其圆角应圆滑。

4.20 弹簧应涂清漆.涂漆应均匀一致，弹赞各部位不得有异物及漆团。

4.21 组装要求。

4.21.1 零件经过外观、尺寸检查合格后，进行组装。箱体内腔应清理干净。

4.21.2 同一缓冲器的内弹簧自由高应不高于外弹费自由高0 4个角弹赞自由高差不大于
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2mm,

4.21.3 弹费放置箱体内，手动检查应平稳无晃动.外弹赞还应按上、下端面尖部与箱体内腔

R 90枯圆弧面相邻近，内弹簧上端面尖部与外弹摘上端面尖部相背码放。
4,21.4 组装场地、组装用压力机、工具和零件放置器具应干操、洁净无油污。

4.21.5 油污污染和锈蚀的模锻件及动板应进行第二次喷砂处理后再组装。

4.21.6 应采用专门的组装工具进行缓冲器的组装和分解。不得在压力机上通过压中心楔块

的方法组装、压缩和分解缓冲器。

4.21.7 组装后的缓冲器应防油污，锈蚀和潮湿。露出箱体外的部分罩上两层气象防潮纸，并

罩上发泡塑料盖。

5 试验方法

5.1 缓冲器的落锤试验方法按TB 1961的规定进行。并符合3.2的规定。

5.2 缓冲器的冲击试验方法按TB/T 2413的规定进行冲击试验，并符合有关规定。

6检验规则

6.1 缓冲器产品应由生产单位的检验部门进行检查验收。

6.2 出厂检验
    出厂检验应按3.1-3.3,4.1的规定逐个进行。每500套为一批量按TB 1961的规定进

行交货状态容量试验。

6.3 型式试验
6.3.1 下列情况应进行型式试验:

    a)新产品试制时，

    b)产品结构、工艺或材料有重大改变时;
    c)不经常生产的产品再次生产时。

6.3.2 型式试验的内容为3,4,5章的全部规定。

了 标志、运物、贮存

7.1 缓冲器的标志应符合产品图样的要求。

7.2 每批产品出厂，须附有产品检脸合格证，内容包括:

    a)制造厂名称;

    b)产品名称;
    c)数量;

    d)本标准号;

    e)制造年、月;

    f)检脸员签章。
7.3 产品在运输及贮存过程中，应避免雨、雪浸淋和油类污染。不得严重摔撞，缓冲器外露摩

擦元件有少量浮锈不影响使用.
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