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前  言 
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本标准由浙江省品牌建设联合会提出并归口管理。 

本标准由台州市标准化研究院牵头组织制定。 

本标准主要起草单位：浙江天台祥和实业股份有限公司。 
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本标准评审专家组长：成德芳。 
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轨道扣件 轨下（橡胶/复合）垫板 

1 范围 

本标准规定了轨道扣件轨下（橡胶/复合）垫板的基本要求、技术要求、试验方法、检验规则、产

品标志、包装、运输、储存和质量承诺。 

本标准适用于客货共线和高速铁路轨道扣件轨下（橡胶/复合）垫板产品。 

2 规范性引用文件 

下列文件对于本文件的应用是必不可少的。凡是注日期的引用文件，仅注日期的版本适用于本文件。

凡是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 528  不硫化橡胶或热塑性弹性体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：邵尔硬度计法（邵尔硬度） 

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 3280  不锈钢板冷轧钢板和钢带 

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 

TB/T 1352  铁路线路术语 

TB/T 2626—1995  铁道混凝土枕轨下用橡胶垫板技术条件和第1号修改单 

TB/T 3395.1—2015  高速铁路轨道扣件  第1部分：通用技术条件 

TB/T 3395.2—2015  高速铁路轨道扣件  第2部分：弹条Ⅳ型扣件 

TB/T 3395.3—2015  高速铁路轨道扣件  第3部分：弹条Ⅴ型扣件 

TB/T 3395.4—2015  高速铁路轨道扣件  第4部分：WJ-7型扣件 

TB/T 3395.5—2015  高速铁路轨道扣件  第5部分：WJ-8型扣件 

3 术语和定义 

TB/T 1352界定的术语和定义适用于本文件。 

4 基本要求 

4.1 研发设计 

4.1.1 应具备模拟仿真、模流分析的能力，用于产品设计开发。 

4.1.2 拥有产品配方知识产权，可对成型模具和生产工艺参数进行合理性验证。 

4.1.3 技术人员应掌握专业技术知识，能胜任产品设计、工艺工装、过程控制和检测等各方面工作，

并具有一定的质量管理知识。 

4.2 材料 



T/ZZB 1443—2019 

2 

4.2.1 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。 

4.2.2 复合垫板由不锈钢和橡胶硫化而成。不锈钢板采用 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。 

4.3 工艺与装备 

4.3.1 橡胶材料配料采用自动配料生产线，生产线应自动称量、自动流转、自动复核总量。 

4.3.2 密炼设备采用自动炼胶控制系统，每种料应自动计量并自动投料，精度±1 %；设备可根据设定

的温度和时间可自动匹配调整。 

4.3.3 硫化采用自动硫化装置，硫化机应自动合模升压、排气、升压，如此循环数次后进入硫化状态。 

4.4 检测能力 

4.4.1 应具备对产品的静刚度、动刚度、动静刚度比、疲劳性能进行检测的能力。 

4.4.2 应具备拉伸强度、拉断伸长率、200 %定伸应力、永久变形、耐油性、工作电阻、阿克隆磨耗、

压缩耐寒系数的检测能力。 

4.4.3 拉力试验、动静刚度试验、称量等设备精度均达到 1级，老化试验箱温度均匀度达到 3 ℃。 

5 技术要求 

5.1 形式尺寸 

形式尺寸应符合设计图纸的要求。 

5.2 外观 

5.2.1 高速铁路轨道扣件表面不应有缺胶或影响使用的毛边，工作面上应无杂质、气泡、水纹、闷气

造成的单处缺胶或海绵状物。 

5.2.2 客货共线铁路轨道扣件垫板表面应平整、修边整齐、外观质量应符合表 1的规定。 

表1 客货共线铁路轨道扣件垫板外观质量 

缺陷名称 要      求 

缺角 在两端四个定位脚上，不应有体积大于一脚的三分之一的缺角。 

缺胶 工作面上应无因杂质、气泡、水纹和闷气造成的单处缺胶。 

海绵 工作面上应无海绵状物，四个定位脚上的海绵状物体积不应大于三分之一角。 

毛边 不应大于3mm。 

5.3 物理性能 

高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）的理化性能指标应符

合表2规定，高速铁路轨道扣件（WJ-8型扣件橡胶垫板和复合垫板）的理化性能指标应符合表3规定，客

货共线铁路轨道扣件垫板的理化性能指标应符合表4规定。 
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表2 高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和 WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）理化性能指标 

序号 项  目 单  位 指  标 

1 邵尔硬度 ShoreA ≥65 

2 
拉伸强度 

（70 ℃，168 h） 

老化前 MPa ≥14 

老化后 MPa ≥11 

变化率 — ≤30 % 

3 
拉断伸长率 

（70 ℃，168 h） 

老化前 — ≥260 % 

老化后 — ≥185 % 

变化率 — ≤40 % 

4 200%定伸应力 MPa ≥9.8 

5 
永久变形 

（100 ℃，24 h） 

拉伸50 %永久变形 — ≤25 % 

压缩50 %永久变形 — ≤20 % 

6 耐油性（46#机油，常温，24 h，质量变化率） — ≤20 % 

7 工作电阻 Ω ≥1×10
9
 

表3 高速铁路轨道扣件（WJ-8型扣件橡胶垫板和复合垫板）理化性能指标 

序号 项  目 单  位 指  标 

1 邵尔硬度 ShoreA ≥80 

2 拉伸强度 
老化前 MPa ≥14 

老化后 MPa ≥11 

3 拉断伸长率 
老化前 — ≥260 % 

老化后 — ≥185 % 

4 200%定伸应力 MPa ≥9.8 

5 压缩永久变形（100 ℃，24 h） — ≤25 % 

6 阿克隆磨耗 cm
3
/1.6 km ≤0.6 

7 工作电阻 Ω ≥1×10
9
 

表4 客货共线铁路轨道扣件理化性能指标 

序号 项  目 单  位 指  标 

1 拉伸强度 
老化前 MPa ≥14 

老化后 MPa ≥11 

2 拉断伸长率 
老化前 — ≥260 % 

老化后 — ≥185 % 

3 200 %定伸应力 MPa ≥11 

4 恒定压缩永久变形（100 ℃，24 h） — ≤20% 

5 阿克隆磨耗 cm
3
/1.6 km ≤0.6 

6 工作电阻 Ω ≥1×10
9
 

5.4 动静刚度 

垫板的静刚度和动静刚度比应符合表5规定。 
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表5 垫板刚度值指标 

扣件类型 垫板名称 
静刚度值 

（kN/mm） 
动静刚度比 

高速铁路轨道扣件 

（弹条Ⅳ型、弹条

Ⅴ型和WJ-7型） 

橡胶垫板RP4、橡胶垫板RP5、复合垫板CRP5 60±10 ≤2.0 

橡胶垫板WJ7-A、复合垫板WJ7-A 35±5 ≤1.5 

橡胶垫板WJ7-B、复合垫板WJ7-B 25±5 ≤1.5 

客货共线 

铁路轨道扣件 

轨下垫板50-10、轨下垫板60-10R 90-120 ≤2.0 

轨下垫板 60-10 55-80 ≤2.0 

轨下垫板 60-12 40-60 ≤2.0 

5.5 疲劳性能 

高速铁路轨道扣件用橡胶垫板和复合垫板经3×10
6
次荷载循环后不应裂损，永久变形不大于10 %，

静刚度变化率不应大于15 %。 

5.6 耐低温性能 

5.6.1 压缩耐寒系数：高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和 WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）

的压缩耐寒系数不应小于 0.5。 

5.6.2 低温静刚度变化率：在严寒地区使用时，客货共线铁路轨道扣件轨下垫板（50-10、60-10、60-10R、

60-12）的低温静刚度变化率不应大于 20 %。 

5.7 粘合剥离强度 

高速铁路轨道扣件复合垫板的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 试验方法 

6.1 形式尺寸检验 

垫板的形式尺寸检验采用通用量具测量。 

6.2 外观检查 

垫板的外观采用目视和通用工量具测量。 

6.3 物理性能检验 

6.3.1 硬度试验 

硬度试验按GB/T 531.1进行，采用邵氏A型硬度计进行测试，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。 

6.3.2 拉伸强度和拉断伸长率试验 

拉伸强度和拉断伸长率试验按GB/T 528进行，采用1型试样。老化试验按GB/T 3512进行，老化前后

试样各三个。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。其中高速铁路轨道扣件（弹
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条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）老化条件为：70 ℃，168 h；高速铁路轨道扣件

（WJ-8型扣件橡胶垫板和复合垫板）、客货共线铁路轨道扣件的老化条件为：100 ℃，72 h。 

6.3.3 200%定伸应力试验 

200 %定伸应力试验按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。 

6.3.4 拉伸永久变形试验 

拉伸永久变形试验按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。取中位数为测试结果。 

拉伸永久变形按下列公式计算： 

 
%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）。 

6.3.5 压缩永久变形试验 

压缩永久变形试验按TB/T3395.2—2015中6.4.7、TB/T3395.3—2015中6.3.7、TB/T3395.4—2015

中6.6.7、TB/T3395.5—2015中6.4.3、TB/T2626—1995中附录A的方法进行检验。 

6.3.6 阿克隆磨耗试验 

阿克隆磨耗试验按TB/T2626—1995中5.1和5.2的方法进行检验。 

6.3.7 工作电阻试验 

工作电阻试验按TB/T2626—1995中附录B的方法进行检验。 

6.3.8 耐油性试验 

耐油性试验按TB/T3395.2—2015中6.4.8、TB/T3395.3—2015中6.3.8、TB/T3395.4—2015中6.6.8

的方法进行检验。 

6.3.9 静刚度试验 

6.3.9.1 高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和 WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）：按 TB/T 3395.1

—2015 附录 A进行。 

6.3.9.2 客货共线铁路轨道扣件：按 TB/T3395.1—2015附录 A进行，其中最大加载值为 100 kN，F1

和 F2分别为 20 kN和 80 kN。 

6.3.10 动静刚度比试验 

高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型和WJ-7型扣件橡胶垫板和复合垫板）：取完成静刚度试验

的垫板按TB/T 3395.1—2015附录B进行动刚度试验，试验后计算动静刚度比。 

6.3.11 疲劳性能试验 
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疲劳性能试验按TB/T 3395.1—2015附录C进行。 

6.3.12 压缩耐寒系数试验 

压缩耐寒系数试验按照TB/T3395.2—2015中6.4.13、TB/T3395.3—2015中6.3.14、TB/T3395.4—

2015中6.6.14的方法进行检验。 

6.3.13 低温静刚度变化率试验 

客货共线铁路轨道扣件轨下垫板的室温和低温静刚度试验按TB/T 3395.1—2015附录A进行，其中最

大加载值为100 kN，F1和F2分别为20 kN和80 kN。 

6.3.14 粘合剥离强度试验 

粘合剥离强度试验按照TB/T3395.3—2015中6.3.10、TB/T3395.4—2015中6.6.10、TB/T3395.5—

2015中6.4.4的方法进行检验。 

7 检验规则 

7.1 检验类别 

检验分为出厂检验和型式检验。 

7.2 出厂检验 

产品出厂检验应逐批检验，每一批次不应大于10000件，抽样方法按GB/T2828.1，检验内容为表6～

表8中检验类别为出厂检验的项目。 

7.3 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8中的所有项目。 

a) 初次投产时； 

b) 材料、结构或工艺有改变时； 

c) 正常生产每一年时或停产 6个月后恢复生产时。 

表6 高速铁路轨道扣件（弹条Ⅳ型、弹条Ⅴ型、WJ-7型橡胶垫板和复合垫板）检验规则 

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

1 形式尺寸 

一次抽样 

Ⅰ 各分项均为2.5 √ √ 

2 外观及标志 Ⅰ 4.0 √ √ 

3 邵尔硬度 

各随机抽取2件橡胶垫板分别进行试

验，试验结果均满足要求则为合格。 

√ √ 

4 拉伸强度 √ √ 

5 拉断伸长率 √ √ 

6 200%定伸应力 √ √ 

7 永久变形 √ √ 

8 工作电阻 √ √ 

9 粘合剥离强度 S-1 2.5 √ √ 

10 静刚度 S-1 2.5 √ √ 
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表6 （续） 

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

11 耐油性 

一次抽样 
随机抽取2件橡胶垫板分别进行试验，

试验结果均满足要求则为合格。 

— √ 

12 动静刚度比 — √ 

13 疲劳性能 — √ 

14 压缩耐寒系数 — √ 

表7 高速铁路轨道扣件（WJ-8型橡胶垫板和复合垫板）检验规则 

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

1 形式尺寸 

一次抽样 

Ⅰ 各分项均为2.5 √ √ 

2 外观及标志 Ⅰ 4.0 √ √ 

3 邵尔硬度 

阿克隆磨耗为半成品，其余各项目随

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。 

√ √ 

4 拉伸强度 √ √ 

5 拉断伸长率 √ √ 

6 200 %定伸应力 √ √ 

7 压缩永久变形 √ √ 

8 阿克隆磨耗 √ √ 

9 工作电阻 √ √ 

10 粘合剥离强度 √ √ 

表8 客货共线铁路轨道扣件检验规则 

序号 检验项目 抽样方案 检验水平 接收质量限（AQL） 
出厂

检验 

型式

检验 

1 
形式

尺寸 

定位角间距 

一次抽样 Ⅰ 

2.5 √ √ 

2 宽  度 2.5 √ √ 

3 厚  度 2.5 √ √ 

4 标志、厂标和年月标记 1.0 √ √ 

5 外  观 6.5 √ √ 

6 拉伸强度 

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

（仅适于一年储存期内）。 

√ √ 

7 拉断伸长率 √ √ 

8 200%定伸应力 √ √ 

9 恒定压缩永久变形 √ √ 

10 静刚度 随机抽取3件垫板进行试验，试验结果均满足要求则为合格。 √ √ 

11 工作电阻 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。 — √ 

12 阿克隆磨耗 随机抽取0.5kg半成品进行试验，试验结果均满足要求则为合格。 — √ 

13 低温静刚度变化率 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 产品标志、包装、运输和储存 

8.1 产品标志 
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产品本体应有明显的永久性厂标、产品标记、制造年份和追溯号。 

8.2 包装 

8.2.1 产品应用袋（箱）包装牢固。包装物在正常运输过程中不得损坏。每袋（箱）产品应附有出厂

合格证。 

8.2.2 产品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) 重量； 

e) 制造商名称； 

f) 制造批号； 

g) 制造日期。 

8.2.3 出厂合格证上至少应有如下内容： 

a) 公司名称； 

b) 产品名称； 

c) 规格型号； 

d) 执行标准； 

e) 数量； 

f) 日期（制造/检验）。 

8.3 运输 

产品在运输时，不应剧烈碰撞、抛摔。在运输过程中严禁与油类、有机溶剂等有害于橡胶的化学药

品接触，并应防止曝晒。 

8.4 储存 

应在清洁、通风、不被日光直射、远离热源及化学试剂污染处储存，储存期为一年。在储存期内，

轨下垫板各项性能指标不得低于本技术标准的规定。 

9 质量承诺 

9.1 每批货物都应附制造商质量保证书，如质量问题，制造商应负责包修或免费更换。 

9.2 客户对产品质量提出诉求时，制造商应在 8小时内做出响应，48小时内会同客户进行现场调查。 

 

 _________________________________ 
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