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	a)  以车钩工作位置的钩尾上平面为基准确定中心线进行切片取样，取样位置应符合图6的规定，16型车钩
	b)  采用金相化学浸湿法（如采用10%硝酸酒精）腐蚀处理每个切片的两侧，至少包括牵引面10°～11
	c)  应选取中间切片任一侧进行尾部球面硬度检验，检验位置应符合图9的规定。
	单位为毫米
	图6 切片取样位置
	图7 腐蚀处理位置              
	单位为毫米
	单位为毫米

