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高速铁路扣件-弹条产品质量监督抽查检验实施细则 

 

1 适用范围 

本细则规定了高速铁路扣件-弹条(C4、W1、W2、X2、X3型弹条)产品质量监督抽查（以

下简称“监督抽查”）检验的全部项目。适用于高速铁路扣件-弹条 (C4、W1、W2、X2、X3

型弹条) 的监督抽查检验，具体检验项目根据监督抽查计划确定。 

2 检验依据 

TB/T 3395.2-2015  高速铁路扣件 第 2 部分：弹条 IV型扣件 

TB/T 3395.3-2015  高速铁路扣件 第 3 部分：弹条 V型扣件 

TB/T 3395.4-2015  高速铁路扣件 第 4 部分：WJ-7型扣件 

TB/T 3395.5-2015  高速铁路扣件 第 5 部分：WJ-8型扣件 

3 抽样 

3.1 抽样方案 

采用一次抽样检验，根据铁路产品监督抽查计划检验内容，按照表 1随机抽取一定数量

的样品作为一个样本，采用（1；0）抽样方案。 

表 1  抽样数量及要求 

抽样数量 抽样基数 备注 

37件（含备用 16件） 1000件 - 

说明： 

1、 备用样品留存于检验机构。 

2、 在用户抽样时，不作基数要求。 

3.2 抽样地点 

可在生产企业或用户抽取。 

3.3 抽样要求 

由国家铁路局委托的检验机构组织人员抽样，具体抽样要求按《铁路专用产品质量监督

抽查管理办法》（国铁设备监〔2017〕79号）执行。 

抽查的样品应是三年内生产、经生产企业检验合格且未经使用的产品。 

4 检验条件 
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4.1 检验环境条件 

检验环境条件按所依据的标准规定的试验条件执行。 

4.2 检验用主要仪器仪表及设备 

检验用主要仪器仪表及设备要求见表 2。 

表 2  检验用主要仪器仪表及设备 

序号 仪器仪表及设备名称 
规格 

备 注 
量程 准确度/分度值 

1  弹条疲劳试验机 － － － 

2  洛氏硬度计 HRC20-70 1HRC  － 

3  万能试验机 300kN 1.0%/0.2kN  － 

4  扣压力测试器 30kN 1.0% － 

5  C4型弹条专用检具 － － － 

6  磁粉探伤仪 提升力：3.5kgf － － 

7  金相显微镜 50×～2000× － 带拍照功能 

8  盐雾试验箱(NSS 试验) － 1.5±0.5mL/h － 

4.3 使用现场的检测仪器仪表及设备 

使用现场的检测仪器仪表及设备前，应检查其是否处于正常的工作状态，是否具有计量

检定/校准证书，满足规定要求方可使用。 

5 检验内容及检验方法 

检验内容、检验方法、执行标准条款及不合格类别划分见表 3-1～表 3-5。 

6 检验程序 

6.1 检验前准备工作 

6.1.1 检验机构在收到检验样品后，应核查样品的封条、封签完好情况，检查样品，记录样

品的外观、状态、封条有无破损及其他可能对检验结果或者综合判定产生影响的情况，对样

品分别登记上册、编号，及时分配检验任务，进行检验测试。样品的封条、封签不完好的、

签字被模仿或更改的，按相应的规定进行处理。 

6.1.2 检验人员应按规定的检验方法和检验条件进行检验。产品检验的仪器设备应符合有关

规定要求，并在计量检定/校准周期内正常运行。 
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6.1.3 对需要现场检验的产品，检验机构制定现场检验规程，并保证对同一产品的所有现场

遵守相同的规程。在现场检测的检验样品必须符合有关标准的规定。检验过程中应采取拍照

或录像等方式保存证据。 

6.1.4 检验人员如需要使用外部的计量器具或测量仪器，在使用前应查验其计量检定/校准

证书，满足要求的计量器具或测量仪器方可使用。 

6.2 项目检验顺序 

产品各项目检验按下列顺序进行： 

扣压力（仅 C4型） 

残余变形 

疲劳性能 

型式尺寸、外观及标志 →    防锈性能 

    裂纹 

硬度 

金相组织 

总脱碳层深度  

6.3 检验操作程序 

6.3.1 检验工作应由经培训考核合格后的检验人员进行，并至少有 2人参加。 

6.3.2 检验操作严格按本细则所依据的试验方法进行。对试验周期较长的检验项目，须保持

对设定值的控制，并注意观察试件安装状况，必要时及时调整。 

6.3.3 检验过程中，发生停电或检验仪器设备故障等情况，导致测试条件不能满足要求的，

待故障排除后，应采用备用样品重新进行检测。 

6.3.4 检验过程中遇有样品失效或检验仪器设备故障等情况致使检验无法进行时，应如实记

录即时情况，并有充分的证实材料。 

6.3.5 检验过程中检验人员应如实填写检验原始记录，保证真实、准确、清楚，不得随意涂

改，并妥善保留备查。检验过程中可采取拍照或录像等方式保存证据。 

6.4 检验结束后的处理 

6.4.1 检验结束后应对被检样品状况、仪器设备状态进行认真检查，并作好记录。 

6.4.2 检验后的样品，应标注样品“已检”状态标识。检验结果为合格的样品，应在监督抽

查结果公布后退还生产企业；检验结果为不合格的样品，应在监督抽查结果公布后 3个月后
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退还生产企业。因检验造成破坏或损坏而无法退还的样品可以不退还，但应向生产企业说明

情况。生产企业要求样品不退还的，可由双方协商解决。 

7 数据处理 

各项检验记录的读数值与检验结果有效值截取的规定见表 4-1、表 4-2。 

表 4-1  检验记录的读数值与有效值（C4型弹条） 

序号 检验项目 读数值位数 
检验结果 

备注 
有效值位数 单位 

1  
型式

尺寸 

F □.□□ □.□ mm － 

G □.□□ □.□ mm － 

I □.□□ □.□ mm － 

弹条直径 □.□□ □.□□ mm － 

2  硬度 □.□ □ － HRC 

3  总脱碳层深度 □.□□□ □.□□ mm － 

4  扣压力 □.□ □.□ kN － 

5  残余变形 □.□□ □.□ mm － 

6  疲劳性能 □.□□ □.□ mm － 

 

表 4-2  检验记录的读数值与有效值（W1、W2、X2、X3 型弹条） 

序号 检验项目 读数值位数 
检验结果 

备注 
有效值位数 单位 

1  
型式

尺寸 

A □.□□ □.□ mm － 

B □.□□
 

□.□ mm － 

C □.□□ □.□ mm － 

D □.□□
 

□.□ mm － 

E □.□□ □.□ mm － 

F □.□□
 

□.□ mm － 

置钉处宽度 □.□□ □.□ mm － 

中部最前端内圆弧直径处宽

度 
□.□□

 
□.□ mm － 
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中部直径 □.□□ □.□ mm － 

尾部直径 □.□□
 

□.□ mm － 

轴线的对称度偏差 □.□ □.□ mm － 

平直段与平面接触总长度 □.□ □ mm － 

一肢翘起高度 □.□ □.□ mm － 

2  硬度 □.□ □ － HRC 

3  总脱碳层深度 □.□□□ □.□□ mm － 

4  残余变形 □.□□ □.□ mm － 

5  疲劳性能 □.□□ □.□ mm － 

 

8 检验结果的判定 

8.1 单项判定 

按表 3-1～表 3-5 中的项目对样本进行检验，以其中的技术指标进行判别。A、B类不合

格判定方案为[n；Ac，Re]；其中“n”为 A、B类检验项目的样品数量，“Ac”为合格判定数，

“Re”为不合格判定数。其判定方案见表 5-1、表 5-2。 

 

表 5-1  C4 型弹条检验项目及单项判定方案 

序号 检验项目 
不合格 

类别 

样品 

数量 

判定方案 
备注 

合格判定数 Ac 不合格判定数 Re 

1 

型

式

尺

寸 

A B 20 1 2 

一次 

B B 20 1 2 

C B 20 1 2 

D B 20 1 2 

E B 20 1 2 

F B 20 1 2 

G B 20 1 2 

H B 20 1 2 

α B 20 1 2 

β B 20 1 2 

I B 20 1 2 

弹条直径 B 20 1 2 

跟端外撇的

距离 
B 20 1 2 

2 外观 B 20 1 2 一次 

3 标志 A 20 0 1 一次 
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4 裂纹 A 5 0 1 一次 

5 硬度 A 5 0 1 一次 

6 
金相组织 

（回火状态） 
A 5 0 1 一次 

7 总脱碳层深度 A 5 0 1 一次 

8 扣压力 A 5 0 1 一次 

9 残余变形 A 5 0 1 一次 

10 疲劳性能 A 
3 

6 

0 

1 

2 

2 
两次 

11 防锈性能 A 
3 

6 

0 

1 

2 

2 
两次 

 

 

表 5-2  W1、W2、X2、X3型弹条检验项目及单项判定方案 

序号 检验项目 
不合格 

类别 

样品 

数量 

判定方案 
备注 

合格判定数 Ac 不合格判定数 Re 

1 

型

式

尺

寸 

A B 20 1 2 

一次 

B B 20 1 2 

C B 20 1 2 

D B 20 1 2 

E B 20 1 2 

F B 20 1 2 

置钉处宽度 B 20 1 2 

中部最前端内圆

弧直径处宽度 
B 20 1 2 

中部直径 B 20 1 2 

尾部直径 B 20 1 2 

轴线的对称度

偏差 
B 20 1 2 

度 B 20 1 2 

一肢翘起高度 B 20 1 2 

2 外观 B 20 1 2 一次 

3 标志 A 20 0 1 一次 

4 裂纹 A 5 0 1 一次 

5 硬度 A 5 0 1 一次 

6 
金相组织 

（回火状态） 
A 5 0 1 一次 

7 总脱碳层深度 A 5 0 1 一次 

8 残余变形 A 5 0 1 一次 

9 疲劳性能 A 
3 

6 

0 

1 

2 

2 
两次 

10 防锈性能 A 
3 

6 

0 

1 

2 

2 
两次 

 



 

第 7 页 

8.2 综合判定 

A、B类检验项目单项判定均合格，则判定本次检验合格，否则判定本次检验不合格。 

9 异议处理 

对判定不合格产品进行异议处理时，按以下方式进行： 

9.1 核查不合格项目相关证据，能够以记录（纸质记录或电子记录或影像记录）或与不合格

项目相关联的其它质量数据等检验证据证明。 

9.2 对需要复检并具备检验条件的，按原监督抽查方案对留存的样品或抽取的备用样品进行

复检，并出具检验报告。复检结论为最终结论。 

10 附则 

本细则起草单位：国家铁路局装备技术中心、国家铁路产品质量监督检验中心。 

本细则主要起草人：韩玉皓、齐利伟、尉大业、李元龙 

本细则由国家铁路局管理。 
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表 3-1  弹条 IV型扣件 C4 型弹条质量抽查检验内容及检验方法 

序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

A B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

52±1.5 mm 
TB/T3395.2 

第 1.1.1 条 

检查前将弹条在图纸状态的平面滑动，找出弹条最低点，并

做好标记。弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴

靠一侧中肢定位销，后拱最前端接触量具，观察上述标记线

是否在 3mm 槽范围内。 

专用胎具 - 

B B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

59±1.5mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

检查前找出弹条侧肢平面中心线，并做好标记。弹条应顺利

放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢定位销，后

拱最前端接触量具，观察上述标记线是否在 3mm 槽范围内。 

专用胎具 - 

C B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

97±2mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，中肢长量块短肢端应顺利旋

转通过中肢，长肢端在旋转过程中应被中肢卡住。 

专用胎具 - 

D B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

110±3mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，总长量块短肢端应顺利旋转

通过弹条前拱部位，长肢端在旋转过程中应被弹条前拱部位

卡住。 

专用胎具 - 

E B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

64±2mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，总高量块较薄端应顺利旋转

通过弹条前拱最高部位，较厚端在旋转过程中应被弹条前拱

最高部位卡住。 

专用胎具 - 

F B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.5

1.047

 mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，在跟端最低点测量块 3mm 槽

宽处用游标卡尺测量，测出中肢圆周上距跟端边缘最远处点

至跟端边缘的距离，减去测量处中肢直径值的一半。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

G B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.5

1.054

 mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，在中肢末端定位销内侧处用

游标卡尺测量，测出中肢圆周上距趾端边缘最远处点至趾端

未变形处的距离，减去测量处中肢直径值的一半。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

H B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

18±1.5mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，中肢贴靠一侧中肢

定位销，后拱最前端接触量具，后拱高度量块较薄端应顺利

旋转通过中肢与跟端连接圆弧最高部位，较厚端在旋转过程

中应被弹条中肢与跟端连接圆弧最高部位卡住。 

专用胎具 - 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

α B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

2°±1° 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 
弹条应顺利放入专用胎具，挡板插入支架横梁上长方形孔，

弹条就位后，中肢贴靠孔底，弹条尾部与挡板相靠。将 1 度

和 3 度角度块分别从支架横梁上面检查槽中插入直至接触弹

条扣压面（注意测量时插入角度块角度方向须与弹条产品图

所示的测量角度一致），然后用肉眼观察缝隙，判断角度的

大小；然后在上面用深度尺插入支架横梁上面检查孔中，测

量出支架横梁上面到弹条扣压面中心深度 H，然后用 40 减去

测量深度 H。 

专用胎具 - 

β B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

2°±1° 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 
专用胎具 - 

I B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

16±1.0mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

专用胎具、深

度尺 
- 

弹条直径 B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

Φ20±0.25mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

用游标卡尺在中肢靠近端部 50mm 范围内任一位置上，各测量

两方向的直径，两方向直径均需合格。 
游标卡尺 - 

跟端外撇的

距离 
B 

TB/T3395.2 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥2mm 
TB/T3395.2 

第 6.1.1 条 

弹条应顺利放入专用胎具，弹条就位后，将靠尺紧贴跟端外

测，将Ф2 圆棒能插入缝隙为合格。 
专用胎具 - 

2 外观 B 
TB/T3395.2 

第 5.1.3 条 
见技术条件 

TB/T3395.2 

第 6.1.2 条 

外观用肉眼检查；弹条尾部小圆弧部分检查时，用圆弧验棒

（截面直径为 17.5 mm）的圆弧面往小圆弧内侧任意位置靠，

所靠位置均应相切。 

- - 

3 标志 A 
TB/T3395.2 

第 8.1 条 

清晰的永久性厂标

和产品标记 

TB/T3395.2 

第 8.1 条 
厂标和产品标记应清晰可见，并符合设计图的规定。 - - 

4 裂纹 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.4 条 
无裂纹 

TB/T3395.2 

第 6.1.3 条 
表面裂纹用磁粉探伤方法检查。 磁粉探伤机 - 

5 硬度 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.5 条 
44～48 HRC 

TB/T3395.2 

第 6.1.4 条 

按 GB/T 230.1 的规定进行。试件的取样部位为弹条中肢中段

（截取长度约 20～30 mm），在试件断面圆心至 1/2 半径范围

内试验四点，读数精度不低于 0.5 HRC，取后三点的平均值。 

洛氏硬度计 - 

6 金相组织 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.6 条 
见技术条件 

TB/T3395.2 

第 6.1.5 条 
按 TB/T 2478 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

7 总脱碳层深度 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.7 条 
≤0.20mm 

TB/T3395.2 

第 6.1.6 条 
按 GB 224 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

8 扣压力 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.8 条 
≥11.0kN 

TB/T3395.2 

第 6.1.7 条 
按《C4 型弹条制造验收技术条件》附录 B 的规定进行。 

扣压力测试器

等 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

9 残余变形 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.9 条 
≤1.0mm 

TB/T3395.2 

第 6.1.8 条 
按《C4 型弹条制造验收技术条件》附录 C 的规定进行。 

万能试验机、

百分表等 
- 

10 疲劳性能 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.10 条 

500 万次疲劳不折

断，疲劳后残余变

形≤1.0mm 

TB/T3395.2 

第 6.1.9 条 
按《C4 型弹条制造验收技术条件》附录 D 的规定进行。 

弹条疲劳试验

机、百分表等 
- 

11 防锈处理 A 
TB/T3395.2 

第 5.1.11 条 

120h盐雾试验（NSS

试验）保护级≥5

级 

TB/T3395.2 

第 6.1.10 条 
按 GB/T 10125 和 GB 6461 的规定进行。 盐雾试验箱 - 
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表 3-2  弹条 V 型扣件  W2 型弹条质量抽查检验内容及检验方法 

序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

A B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.5

2.078

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两尾部紧贴平台挡台，用游标卡尺测量

挡台至弹条中部最前端的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

B B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

2.078

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两肢前端紧贴平台，用游标卡尺测量挡

台至弹条尾部的最大尺寸。 

平台和游标卡

尺 
- 

C B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.532

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 
将弹条放在平台上，用深度尺测量中部最高点至平台的距离。 

平台和游标深

度尺 
- 

D B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.538

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用游标高度尺测量两侧部最高点至平台

的距离。 

平台和游标高

度尺 
- 

E B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

0.512

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台,用专用塞尺/游标卡尺测量弹条前端中

间最低点至平台的距离。 

平台和专用塞

尺/游标卡尺 
- 

F B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

62±3mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，两前肢接触平台，用游标卡尺测量两前

肢端部中心位置全截面的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

置钉处宽度 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

0

1.526 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，距测量平台挡台内面（弹条尾部定位面）

根据不同型号弹条要求的距离刻一标志线，用专用量具或游

标卡尺测量置道钉处宽度。 

平台和专用量

具或游标卡尺 
- 

中部最前端

内圆弧直径

处宽度 

B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ24mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

用直径为 24mm 的圆棒在弹条最前端圆弧内侧任意位置靠，所

靠位置均应相切。 
Φ24 圆棒 - 

中部直径 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ13.1mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡尺

在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 

尾部直径 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ13.4mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡尺

在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

轴线的对称

度偏差 
B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤3mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条平放在对称度测量胎具上，使弹条两尾部和一肢最宽

处的一侧紧靠测量胎具挡板内侧，在 42mm 标志线处，用游标

卡尺测量挡板外侧与弹条中肢内侧的距离 a1，用同样方法测

量弹条的另一肢在对应位置的距离 a2，a1 与 a2 之差的绝对

值不大于 3mm。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

平直段与平

面接触总长

度 

B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥6mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台，用 0.3mm 的塞尺分别从两肢外侧塞入，

然后用钢板尺量前肢端部至塞尺与前肢接触点的距离。 
平台和塞尺 - 

一肢翘起高

度 
B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤1.0mm 

(两肢不反翘) 

TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两尾部及一前肢接触平台，用塞尺测量另一前肢至平台

的距离。 
平台和塞尺 - 

2 外观 B 
TB/T3395.3 

第 5.1.3 条 
见技术条件 

TB/T3395.3 

第 6.1.2 条 
肉眼观察 - - 

3 标志 A 
TB/T3395.3 

第 8.1 条 

应有明显的永久性

厂标和产品标记 

TB/T3395.3 

第 8.1 条 

肉眼观察，厂标和产品标记应清晰可见，并符合设计图的规

定。 
- - 

4 裂纹 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.4 条 
无裂纹 

TB/T3395.3 

第 6.1.3 条 
表面裂纹用磁粉探伤方法检查，按 GB15822.1 进行。 磁粉探伤机 - 

5 硬度 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.5 条 
42～47 HRC 

TB/T3395.3 

第 6.1.4 条 

按 GB/T230.1 的规定进行。试件的取样部位为弹条中肢中段

（截取长度约 13～21 mm），在试件断面圆心至 1/2 半径范围

内试验四点，读数精度为 0.5 HRC，取后三点的平均值。 

洛氏硬度计 - 

6 金相组织 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.6 条 
42～47 HRC 

TB/T3395.3 

第 6.1.5 条 
按 TB/T2478 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

7 总脱碳层深度 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.7 条 
≤0.25mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.6 条 
按 GB224 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

8 残余变形 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.8 条 
≤1.0mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.7 条 
按 TB/T 1495.2 的规定进行。 

万能试验机、

百分表 
- 

9 疲劳性能 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.9 条 

500 万次疲劳不折

断，疲劳后残余变

形≤1.0mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.8 条 
按 TB/T 2329 的规定的进行。支距为 35mm，高差为 26mm。 

弹条疲劳试验

机、百分表等 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

10 防锈处理 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.10 条 

120h盐雾试验（NSS

试验）保护级≥5

级 

TB/T3395.3 

第 6.1.9 条 
按 GB/T 10125 和 GB 6461 的规定进行。 盐雾试验箱 - 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

（W2、X3、W1、X2型弹条共用）
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表 3-3  弹条 V 型扣件  X3 型弹条质量抽查检验内容及检验方法 

序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 
执行标准及条

款 
标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

A B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.5

2.078

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两尾部紧贴平台挡台，用游标卡尺测量

挡台至弹条中部最前端的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

B B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

2.092

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两肢前端紧贴平台，用游标卡尺测量挡

台至弹条尾部的最大尺寸。 

平台和游标卡

尺 
- 

C B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.532

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用深度尺测量中部最高点至平台的距

离。 

平台和游标深

度尺 
- 

D B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.538

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用游标高度尺测量两侧部最高点至平台

的距离。 

平台和游标高

度尺 
- 

E B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

0.56.5

 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台,用专用塞尺/游标卡尺测量弹条前端

中间最低点至平台的距离。 

平台和专用塞

尺/游标卡尺 
- 

F B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

62±3mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，两前肢接触平台，用游标卡尺测量两前

肢端部中心位置全截面的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

置钉处宽度 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

0

1.526 mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，距测量平台挡台内面（弹条尾部定位面）

根据不同型号弹条要求的距离刻一标志线，用专用量具或游

标卡尺测量置道钉处宽度。 

平台和专用量

具或游标卡尺 
- 

中部最前端

内 

圆弧直径处

宽度 

B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ24mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

用直径为 24mm 的圆棒在弹条最前端圆弧内侧任意位置靠，

所靠位置均应相切；或用游标卡尺测量。 
Φ24 圆棒 - 

中部直径 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ12.1mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 

尾部直径 B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ12.4mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 
执行标准及条

款 
标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

轴线的对称

度偏差 
B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤3mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

将弹条平放在对称度测量胎具上，使弹条两尾部和一肢最宽

处的一侧紧靠测量胎具挡板内侧，在 42mm 标志线处，用游

标卡尺测量挡板外侧与弹条中肢内侧的距离 a1，用同样方法

测量弹条的另一肢在对应位置的距离 a2，a1 与 a2 之差的绝

对值不大于 3mm。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

平直段与平

面接触总长

度 

B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥6mm 
TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台，用 0.3mm的塞尺分别从两肢外侧塞入，

然后用钢板尺量前肢端部至塞尺与前肢接触点的距离。 
平台和塞尺 - 

一肢翘起高

度 
B 

TB/T3395.3 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤1.0mm 

(两肢不反翘) 

TB/T3395.3 

第 6.1.1 条 

弹条两尾部及一前肢接触平台，用塞尺测量另一前肢至平台

的距离。 
平台和塞尺 - 

2 外观 B 
TB/T3395.3 

第 5.1.3 条 
见技术条件 

TB/T3395.3 

第 6.1.2 条 
肉眼观察 - - 

3 标志 A 
TB/T3395.3 

第 8.1 条 

应有明显的永久性

厂标和产品标记 

TB/T3395.3 

第 8.1 条 

肉眼观察，厂标和产品标记应清晰可见，并符合设计图的规

定。 
- - 

4 裂纹 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.4 条 
无裂纹 

TB/T3395.3 

第 6.1.3 条 
表面裂纹用磁粉探伤方法检查。 磁粉探伤机 - 

5 硬度 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.5 条 
42～47 HRC 

TB/T3395.3 

第 6.1.4 条 

按 GB/T230.1 的规定进行。试件的取样部位为弹条中肢中段

（截取长度约 13～21 mm），在试件断面圆心至 1/2 半径范围

内试验四点，读数精度不低于 0.5 HRC，取后三点的平均值。 

洛氏硬度计 - 

6 金相组织 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.6 条 
见技术条件 

TB/T3395.3 

第 6.1.5 条 
按 TB/T2478 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

7 总脱碳层深度 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.7 条 
≤0.25mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.6 条 
按 GB224 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

8 残余变形 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.8 条 
≤1.0mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.7 条 
按 TB/T 1495.2 的规定进行。 

万能试验机、

百分表等 
- 

9 疲劳性能 A 

《弹条制造验收

技术条件》 

第 3.9 条 

500 万次疲劳不折

断，疲劳后残余变

形≤1.0mm 

TB/T3395.3 

第 6.1.8 条 
按 TB/T 2329 的规定的进行。支距为 35mm，高差为 29mm。 

弹条疲劳试验

机、百分表等 
- 

10 防锈处理 A 
TB/T3395.3 

第 5.1.10 条 

120h 盐 雾 试 验

（NSS 试验）保护

级≥5 级 

TB/T3395.3 

第 6.1.9 条 
按 GB/T 10125 和 GB 6461 的规定进行。 盐雾试验箱 - 
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表 3-4  弹条 WJ-7/WJ-8 型扣件  W1型弹条质量抽查检验内容及检验方法 
 

序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 
执行标准及条

款 
标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

A B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.5

2.086

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两尾部紧贴平台挡台，用游标卡尺测量

挡台至弹条中部最前端的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

B B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

2.086

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两肢前端紧贴平台，用游标卡尺测量挡

台至弹条尾部的最大尺寸。 

平台和游标卡

尺 
- 

C B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.537

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用深度尺测量中部最高点至平台的距

离。 

平台和游标深

度尺 
- 

D B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.544

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用游标高度尺测量两侧部最高点至平台

的距离。 

平台和游标高

度尺 
- 

E B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.1

5.014

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台,用专用塞尺/游标卡尺测量弹条前端

中间最低点至平台的距离。 

平台和专用塞

尺/游标卡尺 
- 

F B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

62±3mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，两前肢接触平台，用游标卡尺测量两前

肢端部中心位置全截面的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

置钉处宽度 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0

1.526 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，距测量平台挡台内面（弹条尾部定位面）

根据不同型号弹条要求的距离刻一标志线，用专用量具或游

标卡尺测量置道钉处宽度。 

平台和专用量

具或游标卡尺 
- 

中部最前端

内 

圆弧直径处

宽度 

B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ24mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

用直径为 24mm 的圆棒在弹条最前端圆弧内侧任意位置靠，

所靠位置均应相切。 
Φ24 圆棒 - 

中部直径 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ13.1mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 

尾部直径 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ13.4mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 
执行标准及条

款 
标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

轴线的对称

度 

偏差 

B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤3mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条平放在对称度测量胎具上，使弹条两尾部和一肢最宽

处的一侧紧靠测量胎具挡板内侧，在 42mm 标志线处，用游

标卡尺测量挡板外侧与弹条中肢内侧的距离 a1，用同样方法

测量弹条的另一肢在对应位置的距离 a2，a1 与 a2 之差的绝

对值不大于 3mm。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

平直段与平

面接触总长

度 

B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥6mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台，用 0.3mm的塞尺分别从两肢外侧塞入，

然后用钢板尺量前肢端部至塞尺与前肢接触点的距离。 
平台和塞尺 - 

一肢翘起高

度 
B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤1.0mm 

(两肢不反翘) 

TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两尾部及一前肢接触平台，用塞尺测量另一前肢至平台

的距离。 
平台和塞尺 - 

2 外观 B 
TB/T3395.4 

第 5.1.3 条 
见技术条件 

TB/T3395.4 

第 6.1.2 条 
肉眼观察 - - 

3 标志 A 
TB/T3395.4 

第 8.1 条 

应有明显的永久性

厂标和产品标记 

TB/T3395.4 

第 8.1 条 

肉眼观察，厂标和产品标记应清晰可见，并符合设计图的规

定。 
- - 

4 裂纹 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.4 条 
无裂纹 

TB/T3395.4 

第 6.1.3 条 
表面裂纹用磁粉探伤方法检查。 磁粉探伤机 - 

5 硬度 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.5 条 
42～47 HRC 

TB/T3395.4 

第 6.1.4 条 

按 GB/T230.1 的规定进行。试件的取样部位为弹条中肢中段

（截取长度约 13～21 mm），在试件断面圆心至 1/2 半径范围

内试验四点，读数精度不低于 0.5 HRC，取后三点的平均值。 

洛氏硬度计 - 

6 金相组织 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.6 条 
见技术条件 

TB/T3395.4 

第 6.1.5 条 
按 TB/T2478 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

7 总脱碳层深度 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.7 条 
≤0.13mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.6 条 
按 GB224 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

8 残余变形 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.8 条 
≤1.0mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.7 条 
按按 TB/T 1495.2 的规定进行。 

万能试验机、

百分表等 
- 

9 疲劳性能 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.9 条 

500 万次疲劳不折

断，疲劳后残余变

形≤1.0mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.8 条 
按 TB/T 2329 的规定进行。支距为 35mm，高差为 31mm。 

弹条疲劳试验

机、百分表等 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 
仪器仪表及

设备名称 

备

注 
执行标准及条

款 
标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

10 防锈处理 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.10 条 

120h 盐 雾 试 验

（NSS 试验）保护

级≥5 级 

TB/T3395.4 

第 6.1.9 条 
按 GB/T 10125 和 GB 6461 的规定进行。 盐雾试验箱 - 

表 3-5  弹条 WJ-7/WJ-8 型扣件  X2型弹条质量抽查检验内容及检验方法 

序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

1 

型

式

尺

寸 

A B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.5

2.086

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两尾部紧贴平台挡台，用游标卡尺测量

挡台至弹条中部最前端的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

B B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

2.086

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条置于平台上，两肢前端紧贴平台，用游标卡尺测量挡

台至弹条尾部的最大尺寸。 

平台和游标卡

尺 
- 

C B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.537

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用深度尺测量中部最高点至平台的距

离。 

平台和游标深

度尺 
- 

D B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

1.0

1.543

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，用游标高度尺测量两侧部最高点至平台

的距离。 

平台和游标高

度尺 
- 

E B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0.5

1.012

 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台,用专用塞尺/游标卡尺测量弹条前端

中间最低点至平台的距离。 

平台和专用塞

尺/游标卡尺 
- 

F B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

62±3mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，两前肢接触平台，用游标卡尺测量两前

肢端部中心位置全截面的距离。 

平台和游标卡

尺 
- 

置钉处宽度 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

0

1.526 mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条放在平台上，距测量平台挡台内面（弹条尾部定位面）

根据不同型号弹条要求的距离刻一标志线，用专用量具或游

标卡尺测量置道钉处宽度。 

平台和专用量

具或游标卡尺 
- 

中部最前端

内 

圆弧直径处

宽度 

B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ24mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

用直径为 24mm 的圆棒在弹条最前端圆弧内侧任意位置靠，

所靠位置均应相切。 
Φ24 圆棒 - 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

中部直径 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ12.1mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 

尾部直径 B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥Φ12.4mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

按设计图中标示的中部和尾部的区域，用直径卡板/游标卡

尺在垂直弹条中心线的任意位置测量。 

直径卡板/游

标卡尺 
- 

1 

型

式

尺

寸 

轴线的对称

度偏差 
B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤3mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

将弹条平放在对称度测量胎具上，使弹条两尾部和一肢最宽

处的一侧紧靠测量胎具挡板内侧，在 42mm 标志线处，用游

标卡尺测量挡板外侧与弹条中肢内侧的距离 a1，用同样方法

测量弹条的另一肢在对应位置的距离 a2，a1与 a2 之差的绝

对值不大于 3mm。 

专用胎具和游

标卡尺 
- 

平直段与平

面接触总长

度 

B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≥6mm 
TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两前肢接触平台，用 0.3mm的塞尺分别从两肢外侧塞入，

然后用钢板尺量前肢端部至塞尺与前肢接触点的距离。 
平台和塞尺 - 

一肢翘起高

度 
B 

TB/T3395.4 

第 5.1.2 条 

设计图 

≤1.0mm 

(两肢不反翘) 

TB/T3395.4 

第 6.1.1 条 

弹条两尾部及一前肢接触平台，用塞尺测量另一前肢至平台

的距离。 
平台和塞尺 - 

2 外观 B 
TB/T3395.4 

第 5.1.3 条 
见技术条件 

TB/T3395.4 

第 6.1.2 条 
肉眼观察 - - 

3 标志 A 
TB/T3395.4 

第 8.1 条 

应有明显的永久性

厂标和产品标记 

TB/T3395.4 

第 8.1 条 

肉眼观察，厂标和产品标记应清晰可见，并符合设计图的规

定。 
- - 

4 裂纹 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.4 条 
无裂纹 

TB/T3395.4 

第 6.1.3 条 
表面裂纹用磁粉探伤方法检查。 磁粉探伤机 - 

5 硬度 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.5 条 
42～47 HRC 

TB/T3395.4 

第 6.1.4 条 

按 GB/T230.1 的规定进行。试件的取样部位为弹条中肢中段

（截取长度约 13～21 mm），在试件断面圆心至 1/2 半径范围

内试验四点，读数精度不低于 0.5 HRC，取后三点的平均值。 

洛氏硬度计 - 

6 金相组织 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.6 条 
见技术条件 

TB/T3395.4 

第 6.1.5 条 
按 TB/T2478 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 

7 总脱碳层深度 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.7 条 
≤0.13mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.6 条 
按 GB224 的规定进行，试件的取样部位同上。 

金 相 显 微 镜

(带拍照功能) 
- 
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序

号 
检验项目 

不合格

类别 

技术指标 检验方法 仪器仪表及

设备名称 

备

注 执行标准及条款 标准要求 执行标准及条款 检验方法要点说明 

8 残余变形 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.8 条 
≤1.0mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.7 条 
按 TB/T1495.2 的规定进行。 

万能试验机、

百分表等 
- 

9 疲劳性能 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.9 条 

500 万次疲劳不折

断，疲劳后残余变

形≤1.0mm 

TB/T3395.4 

第 6.1.8 条 
按 TB/T2329 的规定进行。支距为 35mm，高差为 31mm。 

弹条疲劳试验

机、百分表等 
- 

10 防锈处理 A 
TB/T3395.4 

第 5.1.10 条 

120h 盐 雾 试 验

（NSS 试验）保护

级≥5 级 

TB/T3395.4 

第 6.1.9 条 
按 GB/T 10125 和 GB 6461 的规定进行。 盐雾试验箱 - 

 


