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前 言

本文件按照GB/T 1.1-2020《标准化工作导则 第1部分：标准化文件的结构和起草规则》的规定起

草。

本文件是TB/T 3395《高速铁路扣件》的第3部分。TB/T 3395已经发布了以下部分：

——第1部分：通用技术条件；

——第2部分：有砟轨道无挡肩扣件；

——第3部分：有砟轨道有挡肩扣件；

——第4部分：无砟轨道无挡肩扣件；

——第5部分：无砟轨道有挡肩扣件。

本文件代替TB/T 3395.3-2015《高速铁路扣件 第3部分：弹条V型扣件》，与TB/T 3395.3-2015相

比，除结构调整和编辑性改动外，主要技术变化如下：

a） 将“弹条V型扣件”更改为“YY-I结构”（见4，2015版的3）；

b） 更改了弹条原材料要求（见6.1.1，2015版的5.1.1）；

c） 更改了金属件防锈性能要求（见6.1.10、6.2.6，2015版的5.1.10、5.2.6）；

d） 更改了轨下垫板压缩永久变形性能要求（见6.3.4，2015版的5.3.4）；

e） 更改了轨距挡板抗压性能要求（见6.4.7，2015版的5.4.8）；

f） 增加了轨距挡板和预埋套管熔融峰温性能要求（见6.4.8、6.5.7）；

g） 更改了预埋套管外观要求（见6.5.3，2015版的5.5.3）；

h） 更改了调高垫板外观要求（见6.6.3，2015版的5.6.3）；

i） 更改了轨距挡板和预埋套管排水率试验方法（见7.4.3、7.5.3，2015版的6.4.3、6.5.3）；

j） 更改了轨距挡板内部空隙试验方法（见7.4.5，2015版的6.4.5）；

k） 更改了轨距挡板抗压性能试验方法（见7.4.6，2015版的6.5.6）；

l） 增加了轨距挡板熔融峰温试验方法（见7.4.7）；

m） 更改了组装性能检验规则（见8.1，2015版的7.1）；

n） 更改了零部件检验规则（见8.2，2015版的7.2）。

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专利的责任。

本文件由铁路行业工务工程设备标准化技术归口单位提出并归口。

本文件起草单位：中国铁道科学研究院集团有限公司铁道建筑研究所、中国铁道科学研究院集团有

限公司标准计量研究所、中国铁路设计集团有限公司、中铁隆昌铁路器材有限公司、晋亿实业股份有限

公司

本文件主要起草人：方杭玮、肖俊恒、洪俊杰、伍卫凡、李承亮、闫子权、李彦山、侯亮、郑重、

刘惠敏、马学辉。

本文件历次版本发布情况为：

本文件于2015年首次发布，本次为第一次修订。
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引  言

扣件是将钢轨固定于支承结构的部件组件，该组件能使钢轨保持所需位置，同时允许其在垂向、横

向和纵向进行必要移动。扣件具有保持和调整轨距和轨向、提供弹性和电绝缘等功能，是轨道的重要组

成部分。TB/T 3395 旨在规范高速铁路扣件产品的技术要求，为高速铁路扣件设计、生产和产品质量检

验验收提供依据，由五个部分构成：

——第 1部分：通用技术条件。目的在于规范各类型高速铁路扣件系统的关键技术要求。

——第 2部分：有砟轨道无挡肩扣件。目的在于规范高速铁路有砟轨道无挡肩扣件的设计、制造、

检验和使用。

——第 3部分：有砟轨道有挡肩扣件。目的在于规范高速铁路有砟轨道有挡肩扣件的设计、制造、

检验和使用。

——第 4部分：无砟轨道无挡肩扣件。目的在于规范高速铁路无砟轨道无挡肩扣件的设计、制造、

检验和使用。

——第 5部分：无砟轨道有挡肩扣件。目的在于规范高速铁路无砟轨道有挡肩扣件的设计、制造、

检验和使用。
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高速铁路扣件 第 3 部分：有砟轨道有挡肩扣件

1 范围

本文件规定了高速铁路有砟轨道有挡肩扣件的组成、组装性能、零部件技术要求、试验

方法、检验规则、标志和包装以及储存和运输。

本文件适用于高速铁路有砟轨道有挡肩扣件。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期

的引用文件，仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括

所有的修改单）适用于本文件。

GB/T 224 钢的脱碳层深度测定法

GB/T 230.1 金属材料 洛氏硬度试验 第1部分：试验方法

GB/T 232 金属材料 弯曲试验方法

GB/T 443-1989 L-AN 全损耗系统用油

GB/T 528 硫化橡胶或热塑性橡胶 拉伸应力应变性能的测定

GB/T 531.1 硫化橡胶或热塑性橡胶 压入硬度试验方法 第1部分：邵氏硬度计法（邵

尔硬度）

GB/T 699 优质碳素结构钢

GB/T 1040.1 塑料 拉伸性能的测定 第1部分：总则

GB/T 1040.2 塑料 拉伸性能的测定 第2部分：模塑和挤塑塑料的试验条件

GB/T 1222 弹簧钢

GB/T 1690 硫化橡胶或热塑性橡胶 耐液体试验方法

GB/T 2411 塑料和硬橡胶 使用硬度计测定压痕硬度（邵氏硬度）

GB/T 2828.1 计数抽样检验程序 第1部分：按接收质量限（AQL）检索的逐批检验抽样

计划

GB/T 3077 合金结构钢

GB/T 3098.1 紧固件机械性能 螺栓、螺钉和螺柱

GB/T 3103.1-2002 紧固件公差 螺栓、螺钉、螺柱和螺母

GB/T 3280 不锈钢冷轧钢板和钢带

GB/T 3398.2 塑料 硬度测定 第2部分：洛氏硬度

GB/T 3512 硫化橡胶或热塑性橡胶 热空气加速老化和耐热试验

GB/T 6461 金属基体上金属和其他无机覆盖层 经腐蚀试验后的试样和试件的评级

GB/T 6478 冷镦和冷挤压用钢

GB/T 7760 硫化橡胶或热塑性橡胶与硬质板材粘合强度的测定 90°剥离法

GB/T 9789 金属和其他无机覆盖层 通常凝露条件下的二氧化硫腐蚀试验

GB/T 10125 人造气氛腐蚀试验 盐雾试验

GB/T 15822.1 无损检测 磁粉检测 第1部分：总则
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GB/T 19466.3 塑料 差示扫描量热法（DSC）第3部分：熔融和结晶温度及热焓的测定

GB/T XXXX.2 钢轨扣件系统试验方法 第2部分：钢轨纵向阻力试验方法

GB/T XXXX.3 钢轨扣件系统试验方法 第3部分：抗拔力试验方法

GB/T XXXX.5 钢轨扣件系统试验方法 第5部分：绝缘电阻试验方法

GB/T XXXX.6 钢轨扣件系统试验方法 第6部分：耐恶劣环境条件试验方法

GB/T XXXX.7 钢轨扣件系统试验方法 第7部分：扣压力和上抬刚度试验方法

HG/T 3866 硫化橡胶 压缩耐寒系数的测定

JB/T 9151.1 紧固件测试方法 尺寸与几何精度 螺栓、螺钉、螺柱和螺母

TB/T 1495 弹条I型扣件

TB/T 2478 弹条金相组织评级图

TB/T 3395.1 高速铁路扣件 第 1部分：通用技术条件

3 术语和定义

本文件没有需要界定的术语和定义。

4 扣件组成

高速铁路有砟轨道有挡肩扣件为有螺栓扣压式结构（YY-I），其由螺旋道钉、平垫圈、

弹条、轨距挡板、轨下垫板（橡胶垫板或复合垫板）和预埋套管组成，还可包括调高垫板。

该结构的连接组装见图1。

标引序号说明：

1——螺旋道钉；

2——平垫圈；

3——弹条；

4——轨距挡板；

5——轨下垫板（橡胶垫板或复合垫板）；

6——预埋套管；

7——调高垫板。

图 1 YY-I 结构组装示意
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5 组装性能

5.1 钢轨纵向阻力

按GB/T XXXX.2测试时，每组扣件（采用W2型弹条和橡胶垫板）钢轨纵向阻力不应小于9

kN；小阻力配置时（采用X3型弹条和复合垫板）每组扣件钢轨纵向阻力应为4.0 kN ± 1.0 kN。

5.2 组装扣压力

按GB/T XXXX.7测试时，每组扣件（采用W2型弹条）组装扣压力不应小于20 kN；小阻力

配置时（采用X3型弹条）每组扣件组装扣压力不应小于6 kN。

5.3 组装疲劳性能

5.3.1 扣件在标准组装状态下按TB/T 3395.1进行疲劳试验，经3×10
6
次荷载循环后各零部

件不应伤损，轨距扩大量不应大于6 mm，疲劳试验后钢轨纵向阻力变化率不应大于20 %、组

装扣压力变化率不应大于20 %、组装静刚度变化率不应大于25 %。

5.3.2 扣件在钢轨调高10 mm状态下按TB/T 3395.1进行疲劳试验，经3×10
6
次荷载循环后

各零部件不应伤损，轨距扩大量不应大于6 mm。

5.4 绝缘性能

按GB/T XXXX.5测试时，扣件的绝缘电阻不应小于5 kΩ。

5.5 耐恶劣环境条件性能

按GB/T XXXX.6进行300 h盐雾试验后，用手工拆卸工具能顺利拆卸和安装扣件。

5.6 预埋件抗拔力

按GB/T XXXX.3测试时，预埋套管在混凝土枕中的抗拔力不应小于60 kN，试验后预埋套

管不应损坏，预埋套管周边混凝土应无肉眼可见的裂纹，但在靠近预埋套管处允许有少量砂

浆剥离。

6 零部件技术要求

6.1 弹条

6.1.1 原材料

弹条的原材料为60Si2Mn或不低于其性能的Φ14 mm（W2型弹条）或Φ13 mm（X3型弹条）

热轧弹簧钢。原材料性能应符合GB/T 1222的规定，并应符合表1的规定。

表 1 弹条原材料性能

序号 项 目 要 求

1 冲击吸收能量（室温），KU2 J ≥ 9

2 低倍组织 一般疏松、中心疏松、中心偏析及锭型偏析 ≤ 1级

3 总脱碳层 mm ≤ 0.20
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表 1 弹条原材料性能（续）

序号 项 目 要 求

4 石墨碳 ≤ 1.5 级

5 非金属夹杂物

A类（硫化物）：≤ 2.0 级/细、≤1.5 级/粗；

B类（氧化铝）：≤ 2.0 级/细、≤ 1.5 级/粗；

C类（硅酸盐）：≤ 1.5 级/细、≤ 1.0 级/粗；

D类（球状氧化物）：≤ 1.5 级/细、≤ 1.0 级/粗

6 晶粒度 ≥ 7级

注：用热处理毛坯制成试样测定冲击吸收能量，热处理制度按 GB/T 1222 规定执行

6.1.2 形式尺寸及标志

弹条的形式尺寸及标志应符合设计规定，扣压肢直线段接触长度（间隙小于0.3 mm）不

应小于6 mm，扣压肢翘角不应大于1.0 mm且两肢不应有反翘。

6.1.3 外观

弹条不应有影响组装的毛刺和刻痕。

6.1.4 裂纹

弹条的表面不应有裂纹。

6.1.5 硬度

弹条的硬度应为42 HRC～47 HRC。

6.1.6 金相组织

弹条的金相组织应为均匀的回火屈氏体和回火索氏体，心部允许有微量的断续铁素体，

且应符合TB/T 2478的规定。

6.1.7 总脱碳层

弹条的总脱碳层深度不应大于0.13 mm。

6.1.8 残余变形

弹条经残余变形试验后，残余变形不应大于1.0 mm。

6.1.9 疲劳性能

弹条经5×106次疲劳试验后不应折断，残余变形不应大于1.0 mm。

6.1.10 防锈性能

弹条表面应进行防锈处理，弹条的防锈性能应符合下列规定：

a) 防锈处理后的弹条应满足尺寸精度及性能要求；

b) 防锈处理后的弹条经 120 h 中性盐雾（NSS）试验后保护级不应低于 5 级；
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c) 酸雨腐蚀严重地区，当用户提出要求时，防锈处理后的弹条经 120 h 二氧化硫腐蚀

试验后保护级不应低于 5级。

6.2 螺旋道钉

6.2.1 原材料

螺旋道钉的原材料为优质碳素结构钢、合金结构钢或冷镦钢。原材料性能应符合GB/T

699、GB/T 3077或GB/T 6478的规定。

6.2.2 形式尺寸及标志

螺旋道钉的形式尺寸及标志应符合设计规定，六角头对螺栓中心线的位置度、全跳动和

栓身直线度应符合GB/T 3103.1-2002中C级的规定。

6.2.3 外观

6.2.3.1 螺旋道钉的头部与杆身连接处不应有折叠和褶皱。

6.2.3.2 除最初一扣外，螺旋道钉的螺纹应均匀完整。

6.2.3.3 螺旋道钉不应有过烧现象，螺纹表面应光洁，不应有裂纹和影响使用的凹痕、毛刺、

浮锈、飞边、烧伤和氧化皮。

6.2.4 机械性能

螺旋道钉的最小实物拉力不应小于190 kN，断后伸长率不应小于12%，硬度不应大于34

HRC。

6.2.5 冷弯性能

螺旋道钉（防锈处理后）的螺纹部分经15°冷弯试验后基体不应出现裂纹。

6.2.6 防锈性能

螺旋道钉表面应进行防锈处理，螺旋道钉的防锈性能应符合下列规定：

a) 防锈处理后的螺旋道钉应满足尺寸精度及性能要求；

b) 防锈处理后的螺旋道钉经 120 h 中性盐雾（NSS）试验后保护级不应低于 5 级；

c) 酸雨腐蚀严重地区，当用户提出要求时，防锈处理后的螺旋道钉经 120 h 二氧化硫

腐蚀试验后保护级不应低于 5级。

6.3 橡胶垫板和复合垫板

6.3.1 原材料

橡胶垫板和复合垫板橡胶部分的原材料以天然橡胶或合成橡胶为主要成分，不应使用再

生胶。原材料性能应符合相关规定。

复合垫板由不锈钢板和橡胶硫化而成。不锈钢板应采用1.2 mm厚的06Cr18Ni11Ti或不低

于其防腐性能的牌号，原材料性能应符合GB/T 3280的规定。

6.3.2 形式尺寸及标志

橡胶垫板和复合垫板的形式尺寸及标志应符合设计规定。
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6.3.3 外观

6.3.3.1 橡胶垫板和复合垫板的表面不应有缺角和大于2 mm的毛边。

6.3.3.2 工作面上应无因杂质、气泡、水纹和闷气造成面积大于9 mm
2
或深度大于1 mm的单处

缺胶。

6.3.3.3 工作面上不应有海绵状物。

6.3.4 物理性能

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的物理性能应符合表2的规定。

表 2 橡胶垫板和复合垫板中橡胶物理性能

序号 项 目 要 求

1 硬度 Shore A ≥ 65

2 拉伸强度

老化前 MPa ≥ 12.5

老化后 MPa ≥ 10

变化率 ≤ 30 %

3 拉断伸长率

老化前 ≥ 250 %

老化后 ≥ 180 %

变化率 ≤ 40 %

4 200 %定伸应力（老化前） MPa ≥ 7

5 永久变形
拉伸永久变形(50 %，100 ℃，24 h) ≤ 25 %

压缩永久变形(50 %，100 ℃，24 h) ≤ 30 %，不破损

6.3.5 粘合剥离强度

复合垫板不锈钢板与橡胶部分的粘合破坏形式为R，剥离强度不应小于4 kN/m。

6.3.6 静刚度

橡胶垫板和复合垫板的静刚度应为 60 kN/mm ±10 kN/mm。

6.3.7 动静刚度比

橡胶垫板和复合垫板的动静刚度比不应大于2.0。

6.3.8 疲劳性能

橡胶垫板和复合垫板经3×10
6
次荷载循环后不应裂损，永久变形不应大于10 %，静刚度

变化率不应大于15 %。

6.3.9 工作电阻

橡胶垫板和复合垫板的工作电阻不应小于1×10
8
Ω。

6.3.10 耐油性
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橡胶垫板和复合垫板经耐油性试验后质量变化率不应大于20 %。

6.3.11 压缩耐寒系数

在严寒地区采用时，橡胶垫板和复合垫板的压缩耐寒系数不应小于0.5。

6.4 轨距挡板

6.4.1 原材料

轨距挡板的原材料为玻璃纤维增强聚酰胺66或不低于其性能的其他材料。原材料物理机

械性能应符合表3的规定。

表 3 轨距挡板原材料物理机械性能

序号 项 目 要 求

1 密 度 g/cm
3

1.30 ～ 1.45

2 熔 点 ℃ 255 ～ 270

3 拉伸强度 MPa ≥ 150

4 弯曲强度 MPa ≥ 200

5 无缺口冲击强度 kJ/m
2

≥ 80

6 体积电阻率 Ω·cm
≥ 1×10

14
（出模，密封干燥）

≥ 1×10
10
（23 ℃，50 %，48 h）

7 玻璃纤维含量 30 % ～ 35 %

6.4.2 形式尺寸及标志

轨距挡板的形式尺寸及标志应符合设计规定，底面平整度（一角翘起高度）不应大于0.5

mm，轨距挡板与轨枕挡肩及钢轨接触面的平面度应为0.5 mm。

6.4.3 外观

轨距挡板的表面应色泽一致，无气孔、焦痕、飞边和毛刺等可见缺陷。合模线、注塑口

和顶杆位置均不应设在轨距挡板与轨枕及钢轨的接触面上。

6.4.4 排水率

轨距挡板的排水率不应小于0.4 %。

6.4.5 硬度

轨距挡板的硬度不应小于105 HRR。

6.4.6 内部空隙

轨距挡板的内部不应有气泡或空隙。

6.4.7 抗压性能
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轨距挡板经抗压性能试验后不应伤损。

6.4.8 熔融峰温

轨距挡板的熔融峰温不应小于200 ℃。

6.4.9 绝缘电阻

轨距挡板的绝缘电阻应大于5×10
6
Ω。

6.5 预埋套管

6.5.1 原材料

预埋套管的原材料为玻璃纤维增强聚酰胺66或不低于其性能的其他材料。原材料物理机

械性能应符合表3的规定。

6.5.2 形式尺寸及标志

预埋套管的形式尺寸及标志应符合设计规定，垂直度应为0.5 mm。

6.5.3 外观

预埋套管表面应色泽一致，除高度不大于0.5 mm的合模线外不应存在气孔、焦痕、飞边

和毛刺等可见缺陷。

6.5.4 排水率

预埋套管的排水率不应小于0.5 %。

6.5.5 抗拉性能

预埋套管经100 kN拉力试验后不应损坏。

6.5.6 绝缘电阻

预埋套管的绝缘电阻应大于5×10
6
Ω。

6.5.7 熔融峰温

预埋套管的熔融峰温不应小于200 ℃。

6.6 调高垫板

6.6.1 原材料

调高垫板的原材料为聚乙烯或不低于其性能的其他材料。原材料性能应符合相关规定。

6.6.2 形式尺寸及标志

调高垫板的形式尺寸及标志应符合设计规定。

6.6.3 外观

调高垫板的表面应为毛面并平整，无缺料和裂纹，颜色应为黑色。
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6.6.4 物理性能

调高垫板的物理性能应符合表4的规定。

表 4 调高垫板物理性能

序号 项 目 要 求

1 硬 度 Shore D ≥ 40

2 拉伸强度
老化前 MPa ≥ 14

老化后 MPa ≥ 13

3 拉伸断裂标称应变
老化前 ≥ 180 %

老化后 ≥ 150 %

6.7 平垫圈

平垫圈应符合TB/T 1495的规定。

7 试验方法

7.1 弹条

7.1.1 形式尺寸及标志

弹条的形式尺寸应采用专用量具和通用量具检查。弹条的标志应目视检查。

7.1.2 外观

弹条的外观应目视检查。

7.1.3 裂纹

弹条的表面裂纹检查应按GB/T 15822.1进行。

7.1.4 硬度

弹条的硬度试验应按GB/T 230.1进行。试件的取样部位为弹条中肢中段（截取长度约13

mm ～ 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

后三点的算术平均值。

7.1.5 金相组织

弹条的金相组织试验应按TB/T 2478进行，试件的取样部位同7.1.4。

7.1.6 总脱碳层

弹条的总脱碳层试验应按GB/T 224进行，试件的取样部位同7.1.4。

7.1.7 残余变形

弹条的残余变形试验应按TB/T 1495进行，其中试验胎型见图2。
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单位为毫米

图 2 弹条残余变形试验胎型示意

7.1.8 疲劳性能

弹条的疲劳性能试验应按TB/T 1495进行，其中W2型弹条和X3型弹条的设计组装位移分

别为12 mm和9.5 mm，动态位移为+0.5 mm ~ -1.0 mm。

7.1.9 防锈性能

弹条的中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验应分别按GB/T 10125和GB/T 9789（每个试验

周期内在箱内先曝露8 h，然后在室内环境大气中曝露16 h）进行，并应按GB/T 6461对整个

弹条进行评级。

7.2 螺旋道钉

7.2.1 形式尺寸及标志

螺旋道钉的形式尺寸应采用通用量具检查，螺纹应采用样板规检查，六角头对螺栓中心

线的位置度、全跳动和栓身直线度检查应按JB/T 9151.1进行。螺旋道钉的标志应目视检查。

7.2.2 外观

螺旋道钉的外观应目视检查。

7.2.3 机械性能

螺旋道钉的机械性能试验应按GB/T 3098.1进行。

7.2.4 冷弯性能

螺旋道钉的冷弯性能试验应按GB/T 232进行，采用支辊式弯曲装置，支辊半径为24 mm，

弯曲压头直径为72 mm。试验后观察螺旋道钉表面状态，如有裂纹采用光学测试仪器进行判

定。

7.2.5 防锈性能
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螺旋道钉的中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验应分别按GB/T 10125和GB/T 9789（每个

试验周期内在箱内先曝露8 h，然后在室内环境大气中曝露16 h）进行，并应按GB/T 6461

对整个螺旋道钉进行评级。

7.3 橡胶垫板和复合垫板

7.3.1 形式尺寸及标志

橡胶垫板和复合垫板的形式尺寸应采用通用量具检查。垫板的标志应目视检查。

7.3.2 外观

橡胶垫板和复合垫板的外观应目视和采用通用量具检查。

7.3.3 硬度

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的硬度试验应按GB/T 531.1进行，采用A型邵氏硬度计进行

测定。硬度的测量点应选择在垫板沟槽与沟槽之间的平面上，离垫板边缘不小于10 mm，每

块垫板测试5个不同的部位，试验结果取中位数。

7.3.4 拉伸强度与拉断伸长率

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的拉伸强度和拉断伸长率试验应按GB/T 528进行，采用1型

试样。每块垫板取6个试样，其中3个试样进行老化前性能测试，另外3个试样进行老化后性

能测试。老化试验按GB/T 3512 进行，老化条件：70 ℃、168 h。老化完毕后试样需停放16

h再进行测试，试验结果取中位数。

7.3.5 200％定伸应力

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的200％定伸应力试验应按GB/T 528进行，采用1型试样。每

块垫板取3个试样，试验结果取中位数。

7.3.6 拉伸永久变形

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的拉伸永久变形试验应按GB/T 528进行，采用1型试样，每

块垫板取3个试样。

用夹具将试样拉伸到50 ％的变形量（25 mm标距拉伸到37.5 mm），将夹具与试样一起

放在100 ℃的恒温箱里保持24 h，随后取出在23 ℃±2 ℃条件下冷却30 min，卸掉夹具，

试样在23 ℃±2 ℃条件下保持24 h，记录原25 mm的标距线的间距L。

按公式（1）计算拉伸永久变形D，试验结果取中位数。

%100
25
25





LD ……………………………………（1）

式中：

D —— 拉伸永久变形，用百分数表示（%）；

L —— 试验后原标距线的间距，单位为毫米（mm）。

7.3.7 压缩永久变形

从橡胶垫板和复合垫板中橡胶部分切出一个直径为37 mm的圆形垫片，垫片的圆心要与

沟槽的中心线重合。
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测量垫片的厚度h0，然后将垫片放入压缩夹具，压缩到原厚度的50 ％。将其放在100 ℃

的恒温箱里保持24 h，然后取出在23 ℃±2 ℃条件下冷却30 min，卸掉夹具，试样在23 ℃

±2 ℃条件下保持24 h，测量垫片的厚度h1，按公式（2）计算压缩永久变形C：

%100
0

10 



h

hhC ……………………………………（2）

式中：

C —— 压缩永久变形，用百分数表示（%）；

h0 —— 试验前垫片厚度，单位毫米（mm）；

h1 —— 试验后垫片厚度，单位毫米（mm）。

7.3.8 粘合剥离强度

复合垫板不锈钢板与橡胶部分的粘合剥离强度试样从实物中制取，试验应按GB/T 7760

进行。

7.3.9 静刚度

橡胶垫板和复合垫板的静刚度试验应按TB/T 3395.1进行。

7.3.10 动静刚度比

取完成静刚度试验后的橡胶垫板和复合垫板按TB/T 3395.1进行动刚度试验，试验后计

算动静刚度比。

7.3.11 疲劳性能

橡胶垫板和复合垫板的疲劳性能试验应按TB/T 3395.1进行。

7.3.12 工作电阻

橡胶垫板和复合垫板的工作电阻试验应按TB/T 1495进行。

7.3.13 耐油性

橡胶垫板和复合垫板中橡胶的耐油性试验应按GB/T 1690进行，采用I型试样。每块垫板

取3个试样，试验介质为符合GB/T 443-1989规定的46#机油，试验条件：23 ℃± 2 ℃、全

浸24 h，试验结果取中位数。

7.3.14 压缩耐寒系数

橡胶垫板和复合垫板的压缩耐寒系数试验应按HG/T 3866进行，试验温度-40 ℃，压缩

率20 ％。从每块垫板橡胶部分四角处切出3个截面为10 mm×10 mm、厚度为实物厚度的长方

体试块，试验结果取算术平均值。

7.4 轨距挡板

7.4.1 形式尺寸及标志

轨距挡板的形式尺寸应采用专用量具和通用量具检查。轨距挡板的标志应目视检查。

7.4.2 外观

轨距挡板的外观应目视检查。
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7.4.3 排水率

轨距挡板的排水率试验应按下列步骤进行：

a）轨距挡板在23 ℃ ± 2 ℃，湿度为50 % ± 10 %的试验环境下静置24 h，然后称出

初始质量，记为W1；

b）将轨距挡板在120 ℃±2 ℃的加热炉中连续放置2 h，取出后3 min内称出质量，记

为W2；

按公式（3）计算排水率P：

%100
1

21 



W

WWP ……………………………………（3）

式中：

P —— 排水率，用百分数表示（%）；

W1 —— 初始质量，单位为克（g）；

W2 —— 加热后质量，单位为克（g）。

7.4.4 硬度

轨距挡板的硬度试验应按 GB/T 3398.2 进行。在轨距挡板的表面试验 5 点，试验结果取

算术平均值。

7.4.5 内部空隙

将轨距挡板沿图3所示截面锯开，在该截面不应有肉眼可见的气泡或空隙。

图 3 轨距挡板内部空隙试验示意

7.4.6 抗压性能

轨距挡板的抗压性能试验应按附录 A 进行。

7.4.7 熔融峰温

轨距挡板的熔融峰温试验应按GB/T 19466.3进行，如有多个熔融峰温取最小值。试样应

从成品中制取，每个成品取一个试样。

7.4.8 绝缘电阻

采用高阻测定仪测试。先将轨距挡板水煮 2 h，取出后迅速用滤纸揩干表面水分，在轨

距挡板的上下两平面垫以铝箔，并分别放置电极（上面的电极质量不小于 1 kg）使轨距挡

板平稳放置，在 500 V 直流电压下测定其电阻值。水煮后包括揩干及测试全部工作应在 1 min

内完成。
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7.5 预埋套管

7.5.1 形式尺寸及标志

预埋套管的形式尺寸应采用专用量具和通用量具检查。内螺纹应采用螺纹通规和小径专

用光滑塞规检查，螺纹通规应能顺利旋入全部螺纹。预埋套管的标志应目视检查。

7.5.2 外观

预埋套管的外观应目视和采用通用量具检查。

7.5.3 排水率

预埋套管的排水率试验应按下列步骤进行：

a）预埋套管在23 ℃ ± 2 ℃，湿度为50 % ± 10 %的试验环境下静置24 h，然后称出

初始质量，记为W1；

b）将预埋套管在120 ℃±2 ℃的加热炉中连续放置2 h，取出后3 min内称出质量，记

为W2；

按公式（4）计算排水率P：

%100
1

21 



W

WWP ……………………………………（4）

式中：

P —— 排水率，用百分数表示（%）；

W1 —— 初始质量，单位为克（g）；

W2 —— 加热后质量，单位为克（g）。

7.5.4 抗拉性能

将预埋套管装入带有内螺纹的试验夹头中，然后将带有相应螺纹螺杆的螺纹部分全部旋

入套管内，沿套管中心线在拉力试验机上缓慢施加荷载，加载速率为 2 kN/s～3 kN/s，当

加载到 100 kN 时保持 1 min，卸载后观察套管内外螺纹有无损坏。

7.5.5 绝缘电阻

采用高阻测定仪测试。先将预埋套管水煮 2 h，然后将其灌以 4 %的盐水，并使盐水水

面比预埋套管顶面低 5 mm，以避免试验时盐水外溢。然后将预埋套管放入罐装 4 %盐水的玻

璃罐内，并使罐内的盐水水面与套管内盐水水面齐平。在 500 V 直流电压下测定套管内外盐

水之间的电阻值。

7.5.6 熔融峰温

预埋套管的熔融峰温试验应按GB/T 19466.3进行，如有多个熔融峰温取最小值。试样应

从成品中制取，每个成品取一个试样。

7.6 调高垫板

7.6.1 形式尺寸及标志

调高垫板的形式尺寸应采用通用量具检查。调高垫板的标志应目视检查。

7.6.2 外观
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调高垫板的外观应目视检查。

7.6.3 硬度

调高垫板的硬度试验应按 GB/T 2411 进行，采用 D型邵氏硬度计。每块垫板测试 5 个不

同的部位，试验结果取算术平均值。

7.6.4 拉伸强度和拉伸断裂标称应变

调高垫板的拉伸强度和拉伸断裂标称应变试验应按GB/T 1040.1进行，试验速度为50

mm/min。试样应按GB/T 1040.2从厚度不小于5 mm的实物中制取，每块垫板取5个试样。老化

条件：100 ℃、72 h 。老化完毕后试样需停放16 h再进行测试。试验结果取算术平均值。

7.7 平垫圈

平垫圈的试验应按 TB/T 1495 进行。

8 检验规则

8.1 组装性能

组装性能检验为型式检验，检验应按表5进行，每个检验项目各随机抽取2组扣件进行组

装性能检验，检验结果均满足要求时判定为合格。

表 5 组装性能检验

序号 检验项目 检验条件

1 钢轨纵向阻力

a）初次投产或转场生产时；

b）正常生产满两年时；

c）关键零部件（弹条、轨下垫板）制造商、结构或材质改变时

2 组装扣压力
a）初次投产或转场生产时；

b）弹条制造商、结构或材质改变时

3

组装

疲劳

性能

标准组装状态

a）初次投产或转场生产时；

b）正常生产满两年时；

c）关键零部件（弹条、轨下垫板、轨距挡板）制造商、结构或材质改

变时

钢轨调高状态
a）初次投产时；

b）关键零部件（弹条、轨下垫板、轨距挡板）结构或材质改变时

4 绝缘性能
a）初次投产或转场生产时；

b）关键零部件（轨下垫板、轨距挡板、预埋套管）结构或材质改变时

5 耐恶劣环境条件性能 初次投产或转场生产时

6 预埋件抗拔力
a）初次投产或转场生产时；

b）预埋套管结构或材质改变时

8.2 零部件

8.2.1 检验类别

零部件检验分为出厂检验和型式检验。

8.2.2 出厂检验
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每种零部件出厂检验应逐批检验，每一检验批不应大于10000件，抽样方法按GB/T

2828.1，以不合格数表示批的质量，检验内容为表6 ~ 表11中检验类别为出厂检验的项目。

8.2.3 型式检验

有下列情况之一时，零部件应进行型式检验，检验内容为表6 ~ 表11中检验类别为型式

检验的项目。

a）初次投产或转场生产时；

b）材料、结构或工艺改变时；

c）正常生产每一年时或停产六个月后恢复生产时。

表 6 弹条检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1 形式尺寸 I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2 标志和厂标 I 1.0 √ √

3 外观 I 4.0 √ √

4 裂纹 S-1 2.5 √ √

5 硬度 S-1 2.5 √ √

6 金相组织 S-1 2.5 √ √

7 总脱碳层 S-1 2.5 √ √

8 残余变形 S-1 2.5 √ √

9 疲劳性能 各随机抽取 3 件弹条分别进行试验，3件均满足要求

则为合格；如果有 2件不满足要求，则为不合格；如

果有 1 件不满足要求，则再随机抽取 3件弹条进行试

验，如果再出现不满足要求的情况，则为不合格

— √

10 防锈性能 — √

表 7 螺旋道钉检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1
形式尺寸（螺纹

精度除外）
I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2 螺纹精度 I 1.5 √ √

3 标志和厂标 I 1.0 √ √

4 外观 I 4.0 √ √

5 机械性能 各随机抽取 3件螺旋道钉分别进行试验，试验结果

均满足要求则为合格

√ √

6 冷弯性能 √ √

7 防锈性能

随机抽取 3件螺旋道钉分别进行试验，3 件均满足

要求则为合格；如果有 2 件不满足要求，则为不合

格；如果有 1 件不满足要求，则再随机抽取 3件螺

旋道钉进行试验，如果再出现不满足要求的情况，

则为不合格

— √
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表 8 橡胶垫板和复合垫板检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1 形式尺寸 I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2
标志、厂标及年月

标记
I 1.0 √ √

3 外观 I 4.0 √ √

4
物理性能（仅适于

一年储存期内）

各随机抽取 2件垫板分别进行试验，试验结果均满

足要求则为合格
√ √

5 粘合剥离强度 S-1 2.5
一次

√ √

6 静刚度 S-1 2.5 √ √

7 动静刚度比

各随机抽取 2件垫板分别进行试验，试验结果均满

足要求则为合格

— √

8 疲劳性能 — √

9 工作电阻 — √

10 耐油性 — √

11 压缩耐寒系数 — √

表 9 轨距挡板检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1 形式尺寸 I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2
标志、厂标及年

月标记
I 1.0 √ √

3 外观 I 4.0 √ √

4
排水率（仅适于

厂内检验）
S-1 2.5 √ √

5 硬度 S-1 2.5 √ √

6 内部空隙 S-1 2.5 √ √

7 抗压性能 S-1 2.5 √ √

8 熔融峰温
随机抽取 2件轨距挡板进行试验，试验结果均满足

要求则为合格
— √

9 绝缘电阻
随机抽取 3件轨距挡板进行试验，试验结果均满足

要求则为合格
— √

表 10 预埋套管检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1
形式尺寸（螺纹

精度除外）
I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2 螺纹精度 I 1.5 √ √

3
标志、厂标及年

月标记
I 1.0 √ √
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表 10 预埋套管检验规则（续）

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

4 外观 I 4.0

一次

√ √

5
排水率（仅适于

厂内检验）
S-1 2.5 √ √

6 抗拉性能 S-1 2.5 √ √

7 绝缘电阻
随机抽取 3 件预埋套管进行试验，试验结果均满足

要求则为合格
— √

8 熔融峰温
随机抽取 2 件预埋套管进行试验，试验结果均满足

要求则为合格
— √

表 11 调高垫板检验规则

序号 检验项目 检验水平 接收质量限（AQL） 抽样方案 出厂检验 型式检验

1 形式尺寸 I 各分项均为 2.5

一次

√ √

2
标志、厂标及年

月标记
I 1.0 √ √

3 外观 I 4.0 √ √

4 物理性能
各随机抽取 3 件垫板分别进行试验，试验结果均满

足要求则为合格
√ √

8.2.4 平垫圈检验规则

平垫圈的检验规则应按TB/T 1495进行。

9 标志和包装

9.1 标志

零部件（不含平垫圈）应有明显的永久性厂标和产品标记，轨距挡板、橡胶垫板、复合

垫板、预埋套管和调高垫板还应有明显的永久性制造年份和月份标记。

各零部件（不含平垫圈、调高垫板和预埋套管）的永久性厂标和型号标志在组装状态下

应清晰可见。

9.2 包装

9.2.1 零部件应用袋、箱或托盘包装牢固，每袋、箱或托盘产品应附有出厂合格证。

9.2.2 零部件的包装物上应有包装标记，包装标记应包括以下内容：

a）产品名称；

b）规格型号；

c）数量；

d）质量；

e）制造商名称；

f）制造批号；

g）制造日期。
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10 储存和运输

10.1 储存

10.1.1 弹条、螺旋道钉和平垫圈宜室内储存，如露天储存，应加盖顶棚或苫布，并防止地

面积水浸泡包装物。

10.1.2 轨距挡板、预埋套管不应露天存放，不应和酸、有机溶剂等化学品同库，库房内温

度不应超过 60 ℃。

10.1.3 橡胶垫板、复合垫板和调高垫板应在清洁、通风、远离热源及化学试剂污染、不被

日光直射处储存。

10.2 运输

10.2.1 扣件零部件运输时，不应剧烈碰撞、抛摔。

10.2.2 轨距挡板、预埋套管在运输过程中不应与酸、有机溶剂等化学品接触，并应防止曝

晒。

10.2.3 橡胶垫板、复合垫板和调高垫板在运输过程中不应与油类、有机溶剂等对垫板材质

有害的化学品接触，并应防止曝晒。
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AAB

附 录 A

（规范性）

轨距挡板抗压性能试验方法

A.1 原理

通过试验机向轨距挡板施加垂向荷载，测试轨距挡板承受荷载的能力。

A.2 设备

A.2.1 试验机

静态加载能达到100 kN、精度等级1级的试验机。

A.2.2 安装座

能模拟轨距挡板安装位置的安装座，见图A.1。

单位为毫米

图 A.1 安装座示意

A.2.3 加载块
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能模拟向轨距挡板施加垂向力，与轨距挡板置弹条尾部圆弧尺寸相同的加载块，见图

A.2。

单位为毫米

图 A.2 加载块示意

A.3 试验步骤

A.3.1 将轨距挡板安装在安装座上，保证轨距挡板尾部斜面和安装座密贴，轨距挡板前端

与位置调整垫片之间间隙为0.5 mm ~ 1 mm。

A.3.2 将安装座安放在试验机平台上，并在轨距挡板弹条安放处居中放置加载块，见图A.3。

标引序号说明：

1——安装座；

2——位置调整垫片；

3——被测轨距挡板；

4——加载块。

图 A.3 轨距挡板抗压性能试验示意

A.3.3 以 0.5 kN/s ~ 1 kN/s 的速度加载，当荷载加至 70 kN 时稳定 3 min 后卸载。

A.3.4 将轨距挡板从安装座中取出，观测轨距挡板是否出现伤损现象。

A.4 试验报告

试验报告应至少包括以下内容：

a) 被测轨距挡板名称和型号；
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b) 试件来源；

c) 试验室名称和地址；

d) 试验方法；

e) 试验日期；

f) 试验结果；

g) 试验人员。
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附 录 B

（资料性）

YY-I 结构组装和配置

B.1 零部件组成

B.1.1 扣件零部件清单见表B.1。

表 B.1 每组扣件零部件明细表

序号 标准号 名称 数量 材料 质量或体积

1 TB/T 3395.3 螺旋道钉 S1 2
优质碳素结构钢、合金结构钢

或冷镦钢
1.3 kg

2 TB/T 1495 平垫圈 2 Q235A 0.138 kg

3 TB/T 3395.3 弹条 W2/X3 2 60Si2Mn 1.3 kg/1.1 kg

4 TB/T 3395.3 轨距挡板 G5 2 玻纤增强聚酰胺 66 323 cm
3

5 TB/T 3395.3
轨下

垫板

橡胶垫板 RP5
1

天然或合成橡胶 265 cm
3

复合垫板 CRP5 天然或合成橡胶/不锈钢板 265 cm
3
+0.27 kg

6 TB/T 3395.3 预埋套管 D1 2 玻纤增强聚酰胺 66 115 cm
3

7 TB/T 3395.3 调高垫板 TD5 N 聚乙烯 135 cm
3
/5mm

注：N 根据实际情况确定

B.1.2 弹条分W2型和X3型两种，一般地段采用W2型，小阻力地段采用X3型，根据具体线路条

件及无缝线路设计对钢轨纵向阻力的要求选用其中一种。此外，符合TB/T 1495规定的A型弹

条可能用于钢轨接头处。

B.1.3 轨下垫板分RP5橡胶垫板和CRP5复合垫板两种，一般地段采用橡胶垫板，小阻力地段

采用复合垫板。

B.1.4 轨距挡板分七种型号，即2、3、4、5、6、7、8号。标准轨距时外侧采用4号、内侧采

用6号。

B.1.5 调高垫板按厚度分为0.5 mm、1 mm、2 mm、5 mm和8 mm五种，放置于轨下垫板与轨枕

承轨面之间。

B.2 钢轨位置调整

B.2.1 单股钢轨左右位置调整量：-4 mm～＋2 mm；轨距调整量：-8 mm～＋4 mm。

B.2.2 钢轨高低位置调整量：10 mm。

B.3 配套轨枕接口
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配套轨枕承轨槽的形式尺寸、预埋套管的埋设位置和精度见图B.1，轨枕承轨面设1:40

轨底坡，预埋套管顶面低于承轨面0～1 mm。

单位为毫米

图 B.1 YY-I 结构配套轨枕接口示意

B.4 铺设顺序及要求

B.4.1 铺设轨下垫板。将垫板放在承轨面的中间位置，垫板的凸缘扣住承轨面。

B.4.2 铺设钢轨。

B.4.3 按表B.2安设合适规格的轨距挡板，轨距挡板放置在轨下垫板两边耳之间，不能压住

轨下垫板（见图B.2）。钢轨与轨距挡板间缝隙大于1 mm时调换轨距挡板，不能猛烈敲击使

其入位。

表 B.2 YY-I 结构轨距挡板配置表

轨距调整量

mm

左股钢轨 右股钢轨

外侧 内侧 内侧 外侧

-8 8 2 2 8

-7 7 3 2 8

-6 7 3 3 7

-5 6 4 3 7

-4 6 4 4 6

-3 5 5 4 6

-2 5 5 5 5

-1 4 6 5 5

0 4 6 6 4

+1 3 7 6 4

+2 3 7 7 3

+3 2 8 7 3

+4 2 8 8 2
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图 B.2 轨距挡板安装示意

B.4.4 安放弹条，将螺旋道钉套上平垫圈，螺纹部分涂满铁路专用防护油脂（也可预先在套

管内注入油脂），然后拧入套管，紧固弹条。初始安装时弹条中部前端下颚与钢轨不应接触，

离缝不应大于0.5 mm，W2型弹条和X3型弹条的参考扭矩分别为160 N∙m和100 N∙m，在使用中

弹条中部前端下颚与钢轨离缝不应大于1 mm。在现场安装前，先取10组扣件进行安装，以测

出弹条安装到位的实际扭矩，再按照实际扭矩的均值进行安装。在钢轨接头处，当在小号码

轨距挡板上安装W2型和X3型弹条有困难时，安装A型弹条。

B.4.5 检查轨距和轨向，如不符合要求，调换不同号码的轨距挡板。

B.4.6 如遇有少量高低和水平不平顺时，可通过垫入调高垫板进行调整，调高垫板的总厚度

不宜大于10 mm，数量不宜超过2块，当采用0.5 mm厚调高垫板时不宜超过3块。

C

___________________________
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铁路行业标准《高速铁路扣件 第3部分：有砟轨道有挡肩扣件》

（征求意见稿）

编 制 说 明

1 工作简况

1.1 编制依据

根据《国家铁路局 2025年铁路装备技术和运输服务标准项目计划》（国铁科法函〔2025〕

80号）25T038项目和《关于印发<国家铁路局 2025年铁路装备技术和运输服务标准项目计

划（承担单位）>的通知》（科法函〔2025〕122号）的要求，由铁路行业工务工程设备标

准化技术归口单位归口，并由中国铁道科学研究院集团有限公司铁道建筑研究所、北京铁科

首钢轨道技术股份有限公司、中原利达铁路轨道技术发展有限公司、安徽省巢湖铸造厂有限

责任公司、中铁隆昌铁路器材有限公司、河北翼辰实业集团股份有限公司、晋亿实业股份有

限公司共同修订《高速铁路扣件》。在该标准的编制过程中，完成了《高速铁路扣件 第 1

部分：通用技术条件》《高速铁路扣件 第 2 部分：有砟轨道无挡肩扣件》《高速铁路扣件 第

3 部分：有砟轨道有挡肩扣件》《高速铁路扣件 第 4 部分：无砟轨道无挡肩扣件》《高速

铁路扣件 第 5 部分：无砟轨道有挡肩扣件》5 个部分的编制工作，本部分为第 3部分。

本部分是对 TB/T 3395.3-2015《高速铁路扣件 第 3部分：弹条 V型扣件》的修订。

1.2 制修订本标准的必要性

高速铁路扣件是将钢轨固定于支承结构的部件，具有保持和调整轨距和轨向、提供弹性

和电绝缘等功能，影响高速列车运营的舒适性、可靠性和安全性。

目前，弹条 V型扣件是有砟轨道有挡肩扣件，其结构为有螺栓有挡肩弹性不分开式，

主要应用于高速铁路有砟轨道有挡肩轨枕。《高速铁路扣件 第 3部分：弹条 V型扣件》（TB/T

3395.3-2015）自发布以来，对规范弹条 V型扣件的设计、制造、检验和使用发挥了重要作

用。为完善弹条 V型扣件的金属件防锈性能、轨距挡板和预埋套管熔融峰温、组装性能检

验规则、调高垫板外观等技术要求，有必要修订本标准。

1.3 编制过程

在本部分的编制过程中，完成了大量的基础研究和编写工作。本部分编制过程概要如下：

（1）标准计划下达后，在归口单位组织下，中国铁道科学研究院集团有限公司铁道建

筑研究所、中铁隆昌铁路器材有限公司和晋亿实业股份有限公司等单位成立了标准起草组，

对弹条 V型扣件的应用现状、扣件组装性能、各零部件技术要求等情况进行了调研，收集

了相关技术资料，在对前期工作深入讨论研究后，2026年 5月形成了本部分的征求意见稿。
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（2）本部分起草单位和起草人承担的起草工作见表 1。

表 1 《高速铁路扣件 第 3 部分：有砟轨道有挡肩扣件》起草工作分工表

序号 起草单位 起草人姓名 承担的工作

1
中国铁道科学研究院集团有

限公司铁道建筑研究所

方杭玮、肖俊恒、李承亮、

闫子权、李彦山、刘惠敏、

马学辉

方杭玮主持标准编制，负责第 1章、

第 3章、第 4章、附录 A、附录 B的

编制及主持全面协调工作；

肖俊恒负责第 2章、5.1、5.2、5.4、

5.5 的编制及全文的标准化审核；

李承亮负责第 7章、6.1、6.2、6.7

的编制；

闫子权负责 6.3、6.4、6.5、6.6 的

编制；

李彦山负责第 8章的编制；

刘惠敏负责 9.1 的编制；

马学辉负责 10.2 的编制。

2
中国铁道科学研究院集团有

限公司标准计量研究所
洪俊杰 洪俊杰负责 5.3 的编制。

3 中国铁路设计集团有限公司 伍卫凡 伍卫凡负责 5.6 的编制。

4 中铁隆昌铁路器材有限公司 侯亮 侯亮负责 9.2 的编制。

5 晋亿实业股份有限公司 郑重 郑重负责 10.1 的编制。

2 编制原则

2.1 标准格式统一、规范，符合 GB/T 1.1-2020要求。

2.2 标准内容符合统一性、协调性、适用性、一致性、规范性要求。

2.3 标准技术内容安全可靠、成熟稳定、经济适用、科学先进、节能环保。

2.4 标准实施后有利于提高铁路产品质量、保障运输安全，符合铁路行业发展需求。

3 主要内容

3.1 本部分规定了高速铁路有砟轨道有挡肩扣件的组成、组装性能、零部件技术要求、试验

方法、检验规则、标志和包装以及储存和运输；适用于高速铁路有砟轨道有挡肩扣件。

3.2 本部分的主要技术要求包括高速铁路有砟轨道有挡肩扣件的扣件组成、组装性能（钢轨

纵向阻力、组装扣压力、组装疲劳性能、预埋件抗拔力等）、零部件性能（弹条、螺旋道钉、

轨距挡板、橡胶垫板和复合垫板和调高垫板）等。

3.3 本部分符合法律、行政法规的规定。

3.4 本部分结合弹条 V型扣件的应用实际编制。

3.5 经起草组研究分析，没有与本部分相关联的国铁集团企业标准和标准性技术文件。

3.6 经起草组研究分析，没有与本部分主要技术内容相关联的现行国家标准。



TB/T 3395.3—202X

28

4关键指标

4.1金属件防锈性能（本部分 6.1.10、6.2.6）

参考《客货共线铁路扣件通用技术条件》（TB/T 3519），规定了弹条和螺旋道钉防

锈性能技术内容，明确了中性盐雾试验和二氧化硫腐蚀试验技术要求和试验方法，确保弹条

和螺旋道钉在使用过程不迅速发生腐蚀现象，延长其使用寿命，减少线路养护维修工作量，

保证列车运营的安全性。

4.2 尼龙件熔融峰温（本部分 6.4.8、6.5.7）

参考《弹条 I 型扣件》（TB/T 1495），规定了轨距挡板和预埋套管熔融峰温性能技术

内容，不同材料的熔融峰温存在较大的差异，通过熔融测试可区分尼龙件原材料类型，避免

现场出现原材料不合格产品，保证了尼龙件产品原材料的热稳定性、结晶度及加工适应性。

4.3 调高垫板外观（本部分 6.6.3）

参考《弹条 VI型扣件》（TB/T 3615），规定了调高垫板外观技术内容，明确了其颜色

为黑色，确保调高垫板在紫外线外部环境作用下不出现开裂情况，延长垫板使用周期，减少

线路养护维修工作量。

5 有无重大分歧意见

无

6 强制或推荐、废止、公开建议

6.1 建议本部分作为推荐性行业标准发布。

6.2 由于未识别出版权等相关知识产权问题，建议本部分公开。

6.3 本部分未识别出相关专利。

7 实施标准的要求和措施建议

建议本部分在批准发布后 6个月实施。

8 其他应予说明的事项

根据《关于印发<国家铁路局 2025年铁路装备技术和运输服务标准项目计划（承担单

位）>的通知》（科法函〔2025〕122号）的要求，25T038项目计划需整合修订《高速铁路

扣件 第 1 部分：通用技术条件》《高速铁路扣件 第 2 部分：弹条 IV 型扣件》《高速铁路

扣件 第 3 部分：弹条 V 型扣件》《高速铁路扣件 第 4 部分：WJ-7 型扣件》《高速铁路扣

件 第 5 部分：WJ-8 型扣件》五项标准，其中，第 3 部分由中国铁道科学研究院集团有限公

司铁道建筑研究所、中铁隆昌铁路器材有限公司和晋亿实业股份有限公司编制。

在本标准编制过程中，中国铁道科学研究院集团有限公司标准计量研究所负责编制了
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5.3，中国铁路设计集团有限公司负责编制了 5.6，建议将中国铁道科学研究院集团有限公司

标准计量研究所和中国铁路设计集团有限公司纳入标准起草单位。

标准起草组

2026 年 5 月
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