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前言 
 
本标准 EN13261:2003 由 CEN/TC256’铁路应用’技术委员会制定，其秘书处下属于 DIN 德国工业标

准。 
 
通过出版相同文本或者签注文件，最迟在 2004 年 3 月本欧洲标准将按国家标准的状态给出，最迟

到 2004 年 3 月将撤消与之不一致的国家标准。 
 
根据 CEN/CENEEC 内部条例，以下国家的国家标准机构将执行本欧洲标准：奥地利、比利时、捷

克共和国、丹麦、芬兰、法国、德国、希腊、匈牙利、冰岛、意大利、卢森堡、马耳他、荷兰、挪

威、葡萄牙、斯洛伐克、西班牙、瑞典、瑞士和英国。 
 
本标准是在欧洲委员会 CEN 和欧洲自由贸易协会给出授权的情况下制定的，该标准支持 EU 指导机

构的必要要求。 
 
附件 A, B,C, D, E, F 和 G 为规范本，附件 H, I 和 J 为参考本。 
 
本标准含有一个参考书目。 
 
根据 CEN/CENEEC 内部条例，以下国家的国家标准机构将执行本欧洲标准：奥地利、比利时、捷

克共和国、丹麦、芬兰、法国、德国、希腊、匈牙利、冰岛、意大利、卢森堡、马耳他、荷兰、挪

威、葡萄牙、斯洛伐克、西班牙、瑞典、瑞士和英国。 
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介绍 
 
到目前为止一直在欧洲使用的车轴交货规范文本（UIC 活页标准、国家标准）主要目的是对交货程

序进行完整的定义和需要测试的车轴特性参数。 
 
有时会涉及到产品的资格，但没有给出进行资格鉴定的程序和特性参数。 
 
本标准着重于以下内容： 
 
a）所有车轴特性参数的定义。这些特性参数可以在资格评定或产品交付期间进行核查。（见 第 3
条）； 
b）对资格鉴定程序进行定义（见 参考本附件 I）； 
c）对交货技术条件进行定义（见 参考本附件 J）。下面条款可供供应商任选其一: 
- 如现有文件中采用的利用批次抽样检查来控制的传统交货程序（见 J.4）或者 
- 采用质量保证方案的交货程序（见 J.5）。 
 
 
 
 
1 范围 
 
本欧洲标准对用于欧洲铁路网络的车轴特性参数进行了规定。 
 
本标准对锻制或轧制实心和空心车轴的特性参数进行了规定，车轴是由在欧洲铁路网络广泛使用的

EA1N1）级真空除气钢制造的。对于空心轴，本标准只适用于那些通过在锻制或轧制实心车轴上加工

而获得的空心轴。 
 
另外，在附件A（参考本）中给出了EA1T1）和EA4T1）等级车轴的特殊特性参数。
 
规定了两个类别的车轴，1 类和 2 类。总体上，当运行速度大于 200km/h 时选用 1 类车轴。 
 
本标准适用于根据 EN13103 和 EN13104 标准设计的车轴。 
 
注意：如果特殊的制造工艺（如；冷扎、喷丸）会影响到某些特性参数，则可以采用不同参数值。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1）N 用于正火金相技术条件。 
   T 用于淬火和回火金相技术条件。 
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2 参考标准 
 
本欧洲标准包括了标有日期的或没有标有日期的参考文献和取自其他出版物的条款和规定。在正文

中的适当位置引用了这些参考标准文献，在以下列出了各种出版的参考文献。对于标有日期的参考

文献，只有用过采用补充或修订版本包括到本标准内的其补充或修订才适用于本标准；对于没有标

有日期的参考文献，所参阅出版物的最新版本才适用（包括补充版本）。 
 

EN10002-1, 金属材料-抗拉试验-第 1 部分: 在环境温度条件下的试验方法。 

EN10045-1, 金属材料-尖刃冲击试验-第 1 部分: 式样方法。 

EN13103, 铁路应用-轮对和转向架-非动力车轴-设计方法。 

EN13104, 铁路应用-轮对和转向架-动力车轴-设计方法。 

EN13260, 铁路应用-轮对和转向架-轮对-产品要求。 

EN20898-2, 紧固件的机械特性-第 2 部分: 带有标准保证负荷的螺母-粗螺纹（ISO898-2:1992）。 

EN22768-1, 总公差-第 1 部分: 没有显示个别公差的线性和角度尺寸公差（ISO2768-1:1989）。 

EN22768-2, 总公差-第 2 部分: 没有显示个别公差的形位公差（ISO2768-2:1989）。 

ISO643, 钢-表面微粒大小的微观图片确定。 

ISO2409, 油漆和清漆-划线试验。 

ISO2808, 油漆和清漆-油漆层厚度的确定。 

ISO4967, 钢-非金属杂质含量的确定-采用标准图形分析的显微方法。 

ISO5948, 铁路车辆用材料-超声波验收试验。 

ISO6933:1986, 铁路车辆用材料-磁粉探伤验收试验。 

ISO9227, 在人造大气环境下的腐蚀试验-盐水喷雾试验。 

ISO/TR97692), 钢和铁-适用分析方法的审核。 

ISO14284:1996, 钢和铁-为确定化学成分而进行的抽样和样件准备。 
 
3 产品定义 
 
3.1 化学成分 
 
3.1.1 应取得的化学成分含量值 
 
在表 1 中给出了不同元素的最大百分比含量值。 
 
 
 
 
2）
见 CR10261。 
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表 1 
C Si Mn Pa Sab Cr Cu Mo Ni V 

0.40 0.50 1.20 0.020 0.020 0.30 0.30 0.08 0.30 0.06 
a 在要求和定购时可以选用最大含量 0.025%。 
b 根据钢制造工艺在要求和定购时可以采用最小的硫含量，以便保证没有氧化裂纹。 
 
 
3.1.2 取样位置 
 
应在空心轴的内外表面之间中间位置或实心轴中心到一半半径位置提取样品。 
 

3.1.3 化学分析 
 
应根据 ISO/TR9769 中说明的方法和规定进行化学成分分析。 
 
3.2 机械特性 
 
3.2.1 拉力试验中得到的特性参数 
 
3.2.1.1 应获得的参数值 

应在空心轴的内外表面之间中间位置或实心轴中心到一半半径位置取样而取得的参数值在表 2 中给

出。 
 
在靠近外表面处获得的参数值将大于或等于在空心轴的内外表面之间中间位置或实心轴中心到一半

半径位置测量值的 0.95 倍。 
 
在实心轴中心或靠近空心轴内表面获得的参数值将大于或等于在空心轴的内外表面之间中间位置或

实心轴中心到一半半径位置测量值的 0.8 倍。 
 

表 2 
 

ReH(N/mm2)a Rm(N/mm2) As% 

≥320 550-650 ≥22 
a 如果没有屈服强度区别，可以确定R0.2弹性极限试验应力。 

 
 
3.2.1.2 试验片取样位置 
 
试验片应在最大轴截面上从三个地方提取： 
 
- 在所有车轴尽可能靠近外部表面的位置取样； 
- 在中间半径和实心轴中心； 
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- - 在外和内表面中间取样，在靠近空心轴内表面处取样。 
 
 
如图 1 中 a)和 b)所示。                                                 尺寸单位为 mm。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

图 1 a) －实心轴 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 1 b)－空心轴 
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3.2.1.3 试验方法 
 
应根据 EN10002－1 标准进行试验。试验样片的直径应至少为 10mm 在加工下来的部分中提取。测

量片的长度应为该直径的 5 倍。 
 
3.2.2 冲击试验特性参数 
 
3.2.2.1 应获得的参数值 
 
应在纵向和横向上，温度为 20 度的情况下确定冲击试验的特性参数。在空心轴的内外表面之间中间

位置或实心轴中心到一半半径位置取样而取得的参数值在表 3 中给出。 
 
在靠近表面附近，参考值将大于或等于在空心轴的内外表面之间中间位置或实心轴中心到一半半径

位置测量值的 0.95 倍。 
 
在实心轴中心或靠近空心轴内表面获得的参数值将大于或等于在空心轴的内外表面之间中间位置或

实心轴中心到一半半径位置测量值的 0.8 倍。 
 
对于每处取样位置（表面、一半半径、中心），在表 3 中规定了 3 个试验样件的平均值（见 3.2.2.2）。 
 
个别值部可以小于表 3 中值的 70％。 
 

表 3 
 

KU 纵向（J） KU 横向(J) 
≥30 ≥25 

 
3.2.2.2 试验样片采样位置 
 
试验片应在最大轴截面上从三个地方提取： 
 
- 在所有车轴尽可能靠近外部表面的位置取样； 
- 在实心轴中心和一半半径位置取样； 
- 在外和内表面中间取样，在靠近空心轴内表面处取样。 
 
如图 2 中 a)和 b)所示。 
 
3.2.2.3 试验方法 
 
应根据 EN10045－1 标准进行试验。 
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尺寸单位为 mm。 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

图 2 a) －实心轴 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

图 2 b)－空心轴 
 
 
 
要点 
 
1 纵向式样样片 
2 横向试验样片 
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3.2.3 疲劳特性参数 

 

3.2.3.1 概述 
 
疲劳特性参数的确定是十分必要的，以便正确确定车轴尺寸。车轴使用中是否有良好性能取决于这

些特性参数。在本小节中规定的参数值用于参阅 EN13103 和 EN13104 标准中设计规则而进行的最

大许可应力计算。 
 
有必要在以下两个领域对疲劳极限进行估算，以便预见在使用应力条件下车轴的工作情况： 
 
- 对于材料，试验在减小的试验样件上进行，其形状部取决于产品的几何形状； 
- 对于产品，试验在最大的试验样件上进行，其尺寸和制造与最终产品和其相关允许制造缺陷类

似。 
 
3.2.3.1.1 减小试验样件上的疲劳极限 
 
减小试验样件规定的疲劳极限用来验证车轴制造材料的冲孔效应是否符合安全系数 S，安全系数 S
是 EN13103 和 EN13104 中的设计标准规定的。疲劳极限参数是通过试验样件确定的： 
- 平滑表面试验样件（疲劳极限RfL）和 
- 凹槽试验样件（疲劳极限RfE）。 
 
3.2.3.1.2 最大规格试验样件上的疲劳极限 
 
最大规格试验样件确定的疲劳极限用来验证车轴疲劳特性参数是否符合依照 EN13103 和 EN13104
设计标准用来计算最大许用应力的那些特性参数。 
 
这些疲劳极限适用于轴的不同部分。本标准只考虑应用于轴身的疲劳极限。用于轮对的疲劳极限主

要取决于装配并符合 EN13260 标准。 
 
有必要确定两个疲劳极限： 
- 在车轴轴身表面上的疲劳极限，F1极限值； 
- 如果是空心轴的空心表面，F2极限值。 
 
3.2.3.2 应获得的参数值 
 
在表 4 中给出了应获得的参数值 
 

表 4 
 

极限值 F1 F2 RfL RfE q = RfL/RfE

参数值 ≥200 N/mm2 ≥80 N/mm2 ≥250 N/mm2 ≥170 N/mm2 ≤1.47 
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3.2.3.3 疲劳试验样片 
 
为了确定参数值F1和F2，试验样片最初出现裂纹的地方有类似的几何形状和与需要分析车轴区域类

似的表面粗糙度。为确定F2，如图 3a所示试验样片表面有一个 1 毫米深的凹槽。所有这些试验样片

都应和车轴一样有相同的制造工艺。 
 
为了确定参数值RfL和RfE ，试验样件的标称直径在出现裂纹的区域为 10mm。用于确定的试验样片

粗糙度RfL应小于或等于 0.4µm。 为确定RfE用的凹槽如图 3b所示。这些试验样片应尽可能位于接近

轴身表面的区域。 
尺寸单位为:mm 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

图 3a－实心轴                               图 3b－空心轴 
 
 
在附件 H（参考本）中给出了最大规格和减小的试验样片图实例。 
 
3.2.3.4 试验方法 
 
试验通过使用可以在需要诱发疲劳性裂纹区域产生弯转应力的设备来进行。 
 
对于每个疲劳极限值F1和F2，需要确定在可以产生与F1和F2相等同表面应力等级的 107次循环负载之

后三个试验样片上没有裂纹出现。利用可以使用的典型横梁理论来计算应力值。如果无法计算，应

通过在最初出现疲劳裂纹的地方使用应力片来测量该应力值。 
 
应通过附加 107次循环负载，来确定参数值RfL和RfE，50％的无裂纹可能性要求每个极限值使用至少

15 个试验样片并采用统计方法来说明试验结果。 
 
3.3 微观结构的特性参数 

 

3.3.1 应获得的参数值 
 
微观结构应为珠光体和铁素体其一。颗粒大小不应大于 ISO643 中参考图 V 所规定的尺寸。 
 
3.3.2 试验样片的位置 
 
如图 4 所示，试验样片应在实心轴一半半径的地方，或在空心轴内外表面的中间位置，在与箭头F
垂直的一个最大车轴截面 200mm2上提取试验样件。 
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3.3.3 试验方法 
 
应根据 ISO643 标准进行试验。 
 
3.4 材料的清洁度 
 
3.4.1 显微片的清洁 
 
3.4.1.1 应获得的清洁程度 
 
按 3.4.1.2 和 3.4.1.3 规定，通过显微试验的方法来测量清洁程度等级。在表 5 中给出了需要获得的

厚系列杂质的最大值。不考虑薄的杂质。 
 

表 5 
 

类别 1 类别 2 杂质种类 

厚杂质（最大） 薄杂质（最大） 厚杂质（最大） 薄杂质（最大）

A(硫) 1.5 1.5 1.5 2 

B(铝酸盐) 1 1.5 1.5 2 

C(硅酸盐) 1 1.5 1.5 2 

D(球状氧化物) 1 1.5 1.5 2 

B+C+D 2 3 3 4 

 
3.4.1.2 显微样片的位置 
 
在图 4 中给出了检查的区域。 
 
在实心轴一半半径的地方，或在空心轴内外表面的中间位置，在与箭头F垂直的一个最大车轴截面

200mm2上进行显微样片检查。所有试验样片应在最大车轴截面上提取。 
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3.4.1.3 试验
 
应根据 ISO4
 
3.4.2 内部完
 
3.4.2.1 概述
 
应通过超声波

 

3.4.2.2 应获
 
车轴上不应有

径应为 3mm
 
3.4.2.3 试验
 
在热处理之后
 
3.4.2.4 检查
 
根据 ISO594
之间达成协议
 
3.5 超声波的

 

3.5.1 概述 
 
渗透性能够保

录来确定其渗
 
 

 

 

 

ww
方法 

967 的 A 方法来进行清洁度等级检查。 

整性 

 

检查来确定内部完整性。标准缺陷应为不同深度上的平底孔。 

得的等级 

产生反射波量级应等于或大于在相同深度上标准缺陷量级的内部缺陷。标准缺陷的直

 。由于非均匀性或内部缺陷而产生大于 4dB 的回波衰减是不可以接收的。 

样片 

以及在进行最后保护处理之前的交货条件下对车轴本身进行检查。 

方法 

8 中 Da 方法通过超声波对角径向检查来确定车轴的内部完整性。在经过用户和供应商

后，除了某些部位（圆角、槽口等等）外，要对整个车轴进行检查。 

渗透性 

证在进行试验期间采用超声波测试的可行性，在初步校准试验仪器后通过形成轴的记

透性。 
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3.5.2 应获得的等级 
 
使用附件 B 中说明的标准校准楔块对测试仪器进行初步校准后，被检测车轴上得到的反射波幅值等

于或大于满屏高度值的 50％。背景噪音的幅值高度应小于屏幕高度的 10％。 
 
3.5.3 试验样件 
 
需要检查的试验样件应为完全热处理后的车轴。 
 
在检查时轴径的条件应与没有进行保护处理的情况下交货所要求的条件相同。 
 
3.5.4 试验方法 
 
应根据 ISO5948 标准中的方法 T 以纵向检测的方式对车轴进行超声波渗透性检查。 
 
如果试验不是采用自动程序进行的，应至少选取 6 个均布在轴径截面周围的点进行测量。 
 
所使用的探针为压电型，其截面为圆形或矩形（截面面积在 80mm2和 450mm2之间）的晶体或滴定

钡发生器和接收器。在平头底面Φ1mm前端所获得的频率和反射波高度针对每个类别的车轴在表 6
中进行了说明。校准期间噪音幅值不应超过满屏高度的 5％。 
 
对于该试验，试验仪器将用较窄频带运行，该频带以公称频率’Fn’为中心以确保该频带在 Fn－20％
和 Fn＋20％之间，有关频率信号 Fn 有 3db 的衰减。 
 

表 6 
 
 类别 1 类别 2 

频率 Fn 5MHz 2MHz 到 3MHz 

校准条件 

（满屏高度的百分比％） 
90％ 40％ 

 
对于其他类型的探针，为了确定校准程度和应达到的结果，在用户和供应商之间需要达成一个协议。 
 
3.6 残余应力 
 
3.6.1 概述 
 
不同的制造阶段不应造成可以导致车轴使用过程中会出现变形或容易生成疲劳性裂纹的残余应力。 
 
3.6.2 应获得的参数值 
 
在车轴的表面上，残余应力应小于或等于＋100N/mm2。 
 
在表面下面 2mm 的两个不同点上测量得到的残余应力值之差应为≤40N/mm2。 
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3.6.3 试验样件和测量点的位置 

 

试验样件应为交货状态条件下的车轴。在图 5 中给出了测量点的位置。 
 

 
尺寸用毫米为单位。 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                     截面 1 和 2         截面 3 
 
 

图 5 
 
3.6.4 测量方法 
 
可以采用应变片或 X 光衍射方法来进行测量。测量方法应经过用户和供应商双方同意。 
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3.7 表面特性参数 
 
3.7.1 表面光洁度 

 

3.7.1.1 应获得的特性参数 

 

除了本标准规定的那些标记外，车轴不可以出现任何其他标记。 
 
表 7 中给出了已经完成或准备装配部件的表面粗糙度(Ra)。符号为图 6 中规定的符号。 
 

表 7 
 

表面粗糙度 名称 符号 
（见 图 6） 粗加工 成品或待装配 

轴端 
- 轴端和倒角 
- 轴中心面（实心

轴和空心轴） 
 

 
a 

详见 R1 和 R2 

 
－ 
－ 

 
6.3 
3.2 

轴径 
- 轴径直径 
- 应力释放槽 
 

 
b 

c(详见 V) 

 
12.5 

 
0.8 
0.8 

止挡轴肩 
- 轴肩直径 
 

 
d 

 
12.5 

 
1.6 

轮座 
- 轮座直径 
- 导向锥梢 
 

 
e 

f(详见 U) 
 

 
12.5 

 
0.8/1.6 c

1.6 

轴身 
- 到轮座的内过渡

圆角半径 
- 轴身直径 
- 齿轮、齿轮座和

制动盘座直径 
- 轴承座和密封圈

座直径 
- 两个安装座之间

的过渡半径 
 

 
g(详见 T) 

 
l 
h 
 
j 
 

k(详见 S) 
 
 

 
- 
 
 

12.5 
 

12.5 

 
1.6 

 
3.3 c

0.8/1.6c

 
0.8 

 
1.6 

内孔 
- 内孔直径 
 

 
m 

(详见 R1) 

  
3.2 

a 对于带有普通轴承轴径的旧型车轴，其要求在涉及这些产品的标准中。 
b 如果可以获得在 3.2.3.2 条款中规定的疲劳极限值F1或F2以及使用中超声波控制要求的敏
感性，可以使用 6.3 的表面粗糙度值。 
c 进行非破坏性检查可能需要更小的表面光洁度值。 
 
 
 

17 

ww
w.
bz
fx
w.
co
m



EN 13261:2003(E) 
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图 6－符号 
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3.7.1.2 测量方法 
 
应使用粗糙度试验仪对表 7 中给出的交货条件下车轴的表面平均粗糙度进行检测。对于圆角，可以

通过触感和使用用户和供应商达成一致的外观检查样件进行比较来评估其粗糙度值。 
 
3.7.2 表面完整性 

 

3.7.2.1 概述 
 
对于外表面可以使用磁粉探伤测试，对于空心轴的内孔表面可以使用用户和供应商间达成的超声波

探测或等同方法来确定车轴的表面完整性。 
 
3.7.2.2 应获得的等级 
 
对于车轴的外表面： 
 
- 不允许有横向缺陷； 
- 如果纵向缺陷值在表 8 给定极限值范围内（见 J.6），在 Zo 区域以外的纵向缺陷是可以接受的（见 

图 7）。 
 
如果该缺陷与车轴中心线形成的倾斜角小于 10°，则视该缺陷为纵向缺陷。 
 

尺寸单位为： mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 7 
 
 
对于空心轴的内孔表面，如果横向缺陷不深于 0.5 毫米以及每米轴长上不多于 1 个以上允许该横向

缺陷存在。 
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表 8 

 
 类别 1 类别 2 

区域 一个孤立缺陷a 的最

大长度 
多个孤立缺陷的

最大累计长度 
一个孤立缺陷的

最大长度 
多个孤立缺陷的

最大累计长度 
Z0 0 0 0 0 
Z1 ≤6mm ≤6mm ≤6mm ≤6mm 
Z2 ≤6mm ≤15mm ≤6mm ≤15mm 
Z3 ≤6mm ≤15mm ≤10mm ≤30mm 

a   当位于相同圆周线上两个缺陷间的空间大于 10 毫米时，该缺陷将被视为孤立缺陷。 

 
 
3.7.2.3 试验样件 
 
试验样件应为在进行保护处理之前按照采购订单规定的加工成品条件以及热处理之后情况下车轴本

身。 
 
3.7.2.4 检查方法 
 
车轴的外表面 
 
进行磁粉探伤检查的总体条件在 ISO6933 中给出，除了一下内容： 
- 表面磁通量，该磁通量应大于 4mT； 
- 紫外光的光能，应大于 15W/m2。 
 
 
在 ISO6933 标准中说明了磁化方法： 
- 对于纵向缺陷检查采用圆周磁化方法（见 ISO6933 标准中的图 a）， 
- 对于横向缺陷检查采用轴向磁化方法（见 ISO6933 标准中的图 b）。 
 
车轴的内孔表面 
 
采用用户和供应商之间达成协议的检查方法。除非另行规定，可以采用从外表面用 45O-入射角的超

声波检查。 
 
3.8 形位公差和尺寸公差 
 
表 9 中给出了形位公差。在图 8 中规定了所使用的符号。 
 
表 10 中给出了尺寸公差。在图 9 中规定了所使用的符号。 
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表 9 
 

几何形位公差ab

（mm） 
名称 符号 

（见图 8） 
粗加工 待装配

轴径和轴肩 
圆柱度。 
相对于 Y－Z 参考坐标，轴肩垂直面的端面的跳动。 
相对于 Y－Z 参考坐标，轴肩的跳动。 
 

n   
0.015 
0.03 
0.03 

轮座 
相对于Y－ZC参考坐标的跳动。 
圆柱度。 
 

p  
1.5 
0.1 

 
0.03 

0.015 

齿轮座 
相对于Y－ZC参考坐标的跳动。 
圆柱度。 
 

q  
1.5 
0.1 

 
0.03 

0.015 

电机轴承座 
相对于Y－ZC参考坐标的跳动。 
圆柱度。 
 

r  
1.5 
0.1 

 
0.02 

0.015 

制动盘座 
相对于Y－ZC参考坐标的跳动。 
圆柱度。 
 

s  
0.15 
0.1 

 
0.03 

0.015 

轴身 
相对于Y－ZC参考坐标的跳动。 
 

t   
0.5d

内孔 
相对于Y－ZC参考坐标的同心度。 
 

u   
0.5 

固定轴端盖用的孔 
相对于Y－ZC参考坐标的同心度。 
 

v   
0.5 

加工中心孔 
相对于Y－ZC参考坐标的同心度。 
 

W1 
W2 

(详见 R1 和 R2) 

 0.02 
0.03 

a 对于本列表中没有公差的参数，采用 EN22768-2 标准中的总体公差。 
b 对于带有普通轴径的旧型车轴，其要求在涉及这些产品的标准中。 
c 参考轴线：参考轴线取自车轴轴径，如图 8 中 Y-Z 所标识的轴线。 
d 对于类别 1 车轴为 0.3 毫米。 
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图 8－符号 
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表 10 
 

尺寸公差a

（mm） 
名称 符号 

（见图 9） 
粗加工 待装配 

纵向尺寸规格 
- 车轴长度 B 
- 轮座长度（包括套圈） 
- 轴肩以上长度（参考平面之间） 
- 轴径轴承座长度 
- 轴肩长度 
- 轴径和轴肩长度 
- 轴径槽深度 
- 轴径槽长度 
- 其他安装座 

 
A 
B 
C 
D 
E 
F 

详见 V 
G(详见 V) 

M 

 
＋2/0 
＋2/0 
＋2/0 
0/-2 
0/-2 
0/-4 

 
±1 

0/-0.5 
±0.5e

C

+1/0 
C

 
C

0/-1 

直径 
- 轴径直径 
- 轮座直径 
- 齿轮座，或制动盘座，或普通密封圈间隔环，

或电机悬挂轴承座，或电机驱动滚子轴承座

的直径 
- 轴肩直径 
- 轴身直径 

 
H 
I 
J 
 
 

NC

P 

 
＋2/0 
＋2/0 
＋2/0 

 
 

＋2/0 
＋4/0 

 
C

 
 

C

 
±0.25 
+2/0 

轴其他部件尺寸规格 
轴加工中心 
- 普通车轴 
- 空心车轴 

 
 

详见R2d

详见R1d

  
 

详见 R2 
详见 R1 

固定轴端盖的孔 
- 钻孔同心度 
- 钻孔深度 
- 螺纹深度 
- 钻孔和螺纹间的变化量 

详见R1d   
0.5 

＋2/0 
＋2/0 
≥10 

导向锥梢 
- 轮座锥梢长度 
- 轮座锥梢深度 

 
K_(详见 U) 
（详见 U） 

  
0/-3 
±0.1 

内孔直径 O（详见 R1）  ±1 
应力缓解槽 – 轴径 详见 V  C

过渡圆角半径- 轮座/轴身 详见 T  C

两个安装座之间的应力缓解槽 详见 S  C

a 对于本列表中没有公差的参数，采用 EN22768-2 标准中的总体公差。 
b 应注意: 为了符合总长 A 以上的公差，将不允许将个别公差累计用于特殊尺寸上。 
c 应根据随同订单附带图纸或文件的要求进行。 
d 订单中可以对其他形位公差进行建议和规定。 
e 为了特殊应用目的可以同意使用其他值。 
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单位为 mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
键词 
 
1 参考平面 
2 倒角 
 

图 9－符号 
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3.9 防腐保护和防机械碰撞保护 

 

3.9.1 最终保护 

 

3.9.1.1 概述 
 
所有使用中的车轴对于没有装配部件区域应进行防腐保护。对于某些车轴，有必要进行防机械撞击

保护（冲击、飞砂等等）。 
 
根据用于车轴的维修策略和车轴的应用情况确定了 4 个保护等级： 
- 等级 1: 车轴应符合防止大气腐蚀和机械冲击的保护等级； 
- 等级 2: 车轴应符合防止特殊腐蚀性产品的作用的保护等级； 
- 等级 3: 车轴应符合防止大气腐蚀的保护等级； 
- 等级 4: 当根据 EN13103 和 EN13104 标准计算得到的应力小于极限应力值的 60％时，车轴应

符合防止大气腐蚀的保护等级。 
 
除非有其他要求规定，否则在订单中确定如何选择这 4 个保护等级。用等级 1 或等级 3 涂层进行保

护车轴的某些区域可以要求使用等级 2 涂层保护。 
 
每个等级的最低保护涂层是根据表 11 中给出的如下特性参数确定的。在订单中也可以根据车轴使用

的特殊条件要求其他特性参数。可以在使用涂层后 14 天进行试验。 
 
空心轴的内孔表面应使用经过用户和供应商规定其特性的产品来进行防腐保护。 
 

表 11 
 
 等级 1 等级 2 等级 3 等级 4 
涂层厚度 X X X - 
涂层粘着性 X X X - 
抗冲击性 X - - - 
抗飞砂性 X X X - 
抗盐雾性 X X X - 
抗特殊腐蚀性产品能力 - X - - 
涂层抗周期性机械应力能力 X X X - 
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3.9.1.2 涂层厚度 

 
3.9.1.2.1 应获得的参数值 

 
除非订单中包括了特殊要求，最低涂层厚度应为’车轴’类产品合格审核期间曾记录下来并满足要求的

厚度。 
 

3.9.1.2.2 试验样件 

 
试验样件应为覆盖上保护涂层的车轴。 
 
3.9.1.2.3 测量方法 

 
如果涂层厚度允许进行测量，可以根据 ISO 2808 标准中的 6Ba 进行测量。如果不允许，应经过用

户和供应商双方同意。 
 
3.9.1.3 涂层粘着性 

 

3.9.1.3.1 概述 

 
粘着性是涂层和车轴表面之间所有粘着力特性。 
 
3.9.1.3.2 应获得的特性参数 

 
对于最大 250µm 厚的涂层，在切口和涂层扭扯厚，其外观应符合 ISO 2409 中的类别 1。 
 
对于厚度大于 250µm 的涂层，试验方法应经用户和供应商双方同意。 
 
3.9.1.4 抗冲击性 

 
3.9.1.4.1 概述 

 
本特性规定了为了保护车轴免于由于抛射物，例如砂石路基，冲击损坏的涂层的防护能力。本特性

是适用于类别 1。 
 
3.9.1.4.2 应获得的特性参数 

 
在进行完 3.9.1.4.4 规定的试验后，涂层上不应发现孔洞，也不应有任何与试验样件表面有变化的情

况。 
 

3.9.1.4.3 试验样件 
 
试验样件应为车轴或一个覆盖有需要对其进行评估涂层的局部车轴。 
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3.9.1.4.4 试验方法 
 
应根据附件 C（标准本）利用向受保护表面发射抛射物的方法来测试试验样件。 
 
3.9.1.5 抗飞砂性 
 
3.9.1.5.1 概述 
 
本特性规定了为了保护车轴免于由于重复砂粒或飞砂冲击损坏的涂层的防护能力。 
 
3.9.1.5.2 应获得的特性参数 
 
在进行 39154 规定的试验后，涂层表面应符合： 
- 对于类别 1 和类别 2 保护，涂层损失等级为 3， 
- 对于类别 3 保护，涂层损失等级为 4。 
 
如附件 D（标准本）说明。 
 
3.9.1.5.3 试验样件 
 
试验样件应为车轴或一个覆盖有需要对其进行评估涂层的局部车轴。 
 
3.9.1.5.4 试验方法 
 
在附件 D（标准本）中给出了评估抗飞砂冲击能力的方法。 
 
3.9.1.6 抗喷盐雾能力 
 
3.9.1.6.1 概述 
 
当通过使用涂层保护时，本特性规定了车轴表面抗人工喷盐雾累积腐蚀的能力。 
 
3.9.1.6.2 应获得的特性参数注明。 
 
在进行完 3.9.1.6.4 规定的试验后，在涂层下面不可以发现有腐蚀情况，在距离边缘或距离涂层切口

超过 2 毫米距离的地方也不可以有任何腐蚀情况出现。 
 
切口长度可以分成连续 10 毫米的部分。腐蚀部分最大宽度按每个部分。这些测量平均值形成腐蚀加

剧情况。 
 
3.9.1.6.3 试验样件 
 
试验样件应包括一个覆盖有需要对其进行评估涂层的一部分车轴，在该涂层上，十字型切口（用于

<250µm 的涂层厚度）或孔（用于>250µm 的涂层厚度）（见图 10a 和 10b）。 
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尺寸单位为: mm 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
关键词 
1 生成线 

图 10 
 
3.9.1.6.4 试验方法 
 
应根据 ISO 9277 标准进行抗盐雾性评估试验，所使用的试剂应为该国际标准中 NSS 试验要求使用

的试剂。 
 
3.9.1.7 抗特殊腐蚀性产品的能力 
 
3.9.1.7.1 概述 
 
本特性只影响到 2 类涂层，该特性可以对可能会影响到涂层的特殊腐蚀性产品的防护性进行评估（例

如；腐蚀性环境、需运输的产品，等等）。 
 
3.9.1.7.2 应获得的特性参数 

 

在进行完 39174 中规定的试验后，不得发现涂层有变化，表面也没有变化。另外，符合根据 ISO2409
标准进行的粘着性试验表示该涂层的分类为 1 类涂层。 
 
3.9.1.7.3 试验样件 
 
试验样件应包括覆盖有需要进行评估涂层的部分车轴。 
 
3.9.1.7.4 试验方法 
 
通过不断浸入和吸入特殊化学品的试验来确定其抗化学品腐蚀性能力。在附件 E(标准本)中对该试验

进行了说明。接下来应为 ISO 2409 标准规定的粘着性试验，在进行腐蚀性试验完 24 小时后进行粘

着性试验。 
 
3.9.1.8 涂层抗周期性机械应力的能力 
 
该特性可以确定涂层抗周期性机械应力的能力，利用试验样件对该特性进行验证。加大应力等级直

到该涂层的失效点通过弯转对样件施加应力。达到该失效点前的等级可以确定该涂层抗周期性机械

应力的能力。 
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3.9.1.8.2 应获得的特性参数 
 
在 3.9.1.8.4 中规定试验条件下： 
- 采用 1 类和 3 类涂层可以达到等级 5； 
- 采用 2 类涂层可以达到等级 10。 
 
3.9.1.8.3 试验样件 
 
弯曲试验样件（其效用部分的直径为 8.5mm）为 EA1N 等级钢制造的，并带有需要对其进行评估的

涂层。 
 
在附件 H（参考本）中给出了试验样件的实例图。 
 
3.9.1.8.4 试验方法 
 
在附件 F（标准本）中规定了试验方法和试验条件。 
 
3.9.2 临时保护 
 
在装配前，根据交货条件，已经准备好可以接受其他部件的车轴部件应进行临时防腐和防撞击保护。 
 
应根据运输条件和存储条件（货件处理、环境等等）由用户和供应商对临时保护有关特性达成一致。 
 
除非另行规定，该保护措施应在正常大气条件下至少保持有效 3 个月。 
 
3.10 标记 
 
每根车轴应最少有如下钢印标记来标识： 
- 制造商标记； 
- 炉号； 
- 钢等级号； 
- 制造年份的最后两位数和月份； 
- 车轴批号，跟有热处理。 
 
这些标记只位于轴端上，并且仅限于该轴端表面的一半区域。该轴端表面的另一半专用于轮对制造

商的标记。 
 
在轴径另一端，表面的一半不应有任何标记，其专用于操作人员的标记。 
 
在订单中应对标记的布置进行规定。任何由于打钢印标记而引起的毛刺应对其进行平整处理以便进

行超声波检查。 
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附件 A 
(标准本) 

 
EA.1T 和 EA.4T 等级钢车轴的特殊特性参数 

 
 

 
A.1 化学成分 
 
在表 A1 中给出了化学成分。 
 

表 A.1 – 根据产品分析得到的最大极限值（％） 
 

等级 C Si Mn Pa S Cr Cu Mo Ni V 
EA1T 0.40 0.50 1.20 0.020 0.015 0.30 0.30 0.08 0.30 0.06
EA4T 0.22 

0.29 
0.15 
0.40 

0.50 
0.80 

 
0.020

 
0.015

0.90
1.20

 
0.30

0.15
0.30

 
0.30 

 
0.06

a 在要求和下订单时可以同意 0.025%的最大含量值。 

 

A.2 机械特性 
 
A.2.1 根据抗拉试验得出的特性参数 
 
在表A.2 中规定了ReH, Rm和A5参数值。 
 

表 A.2 – 在实心轴一半半径或在空心轴内外表面之间的位置上获得的参数值 
 

等级 Re（N/mm2）a Rm（N/mm2） A5% 
EA1T ≥350 550-700 ≥24 
EA4T ≥420 650-800 ≥18 

a 如果没有明显屈服强度区别，极限应力将规定为RP0.2。 
 
 
 
A.2.2 冲击试验特性 
 
在表 A.3 中对带有 U 形槽的试验样件（KU）的能量吸收参数值进行了规定。 
 

表 A.3 - 在实心轴一半半径或在空心轴内外表面之间的位置上获得的参数值 
 
等级 在 20°C 条件下，纵向 KU(J) 在 20°C 条件下，横向 KU(J)
EA1T ≥40 ≥20 
EA4T ≥50 ≥25 
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A.2.3 疲劳特性参数 
 
在表 A.4 中对极限应力进行了规定。 
 

表 A.4 – 疲劳极限应力 
 
 
 

等级 F1 ≥ F2 ≥ RfL ≥ RfE ≥ RfL/RfE

EA1T 200 N/mm2 80 N/mm2 250 N/mm2 170 N/mm2 1.47 
EA4T 240 N/mm2 96 N/mm2 350 N/mm2 215 N/mm2 1.63 

 
A.3 微观特性参数 
 
对于 EA1T 等级, 微观结构应为铁素体和珠光体。根据 ISO643 标准晶体颗粒大小应为 5 或更细（细

颗粒）。 
 
EA4T 等级钢由贝氏体/退火马氏体微观结构构成。根据 ISO643 标准晶体颗粒大小应为 5 或更细（细

颗粒）。 
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附件 B 
（标准本） 

 
测量超声波渗透性使用的标准楔块 

 
 
B.1 试验样件 
 
纵向试验样件应取自于已经进行过超声波检查的车轴（Ф160mm ）以保证没有缺陷。 
 
B.2 楔块的公差 
 
长度和直径           ≤ 0.1，如果尺寸值 ≤ 100 mm 
                             ≤ 0.2，如果尺寸值 >100 mm 
 
两个表面之间的垂直度≤5° 
 
粗糙度             1.6 ≤ Ra ≤ 3.2 
 
B.3 钢等级 
 
EA1T 等级钢，有两次正火处理，符合本标准中的化学和机械特性。晶体颗粒≥8。 
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附件 C 
(标准本) 

 
涂层抗冲击性能的评估方法 

 
 
C.1 原理 
 
试验方法是向受保护表面发射抛射物，然后研究涂层的变化以及试验样件表面的变化。 
 
C.2 试验样片 
 
试验样件应为一个覆盖有涂层的车轴或代表成品件的有涂层防护的部分车轴。 
 
C.3 设备 
 
该设备是一台可以发射经过处理的抛射物的机器（抛射物的直径为:32mm，顶角为:105°，质量

为:60g）。它的维氏硬度值应为 400。 
 
C.4 程序 
 
通过压力为 8 巴的一定容积压缩空气的膨胀来发射，以保证出口速度为 19.4m/s（冲击能量为: 
12KJ）。 
 
抗冲击性能在－25°C 和环境温度条件下进行评估。 
 
C.5 试验结果的表示方法 
 
在进行冲击后，应用肉眼检查涂层表面，一旦将该涂层去除后，同样检查试验样件的外表面。根据

本标准给出的评估标准对表面变化进行记录和比较。 
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附件 D 

(标准本) 
 

涂层抗喷砂能力评估的方法 
 
 
D.1 原理 
 
将一定已知量的粗砂淋落到受保护表面上，然后检查涂层是否有任何变化。 
 
D.2 试验样件 
 
试验样件应为一个覆盖有涂层的车轴或代表成品件的有涂层防护的部分车轴。 
 
D.3 仪器 
 
在垂直位置上放置的一个直管（内径:38mm，高度:5mm），在顶部装配有一个漏斗以接收粗砂，下

面有一个活板门可以用来关闭管口。 
 
粗砂可以用一公斤的 HM6 钢螺母来代替，8.8 级，如 ISO20898-2 标准规定。 
 
D.4 程序 
 
将带有涂层的试验样件放置到该直管下方 30 毫米处，以便粗砂掉落方向与试验样件表面的切线成平

均 45 度角。 
 
打开活板门使粗砂掉落。 
 
检查受冲击的表面并记录试验结果。 
 
D.5 结果的表示 
 
使用下表D.1 来记录有涂层剥落表面3）的P百分比值。 
 

涂层损失程度 P% 涂层损失程度 P% 
1 
2 
3 
4 
5 

10 
20 
30 
40 
50 

6 
7 
8 
9 

10 

60 
70 
80 
90 
100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
3）由穿过撞击处外侧点的闭合凸起多边线形成区域的内表面。 
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附件 E 
（标准本） 

 
 

涂层抗特殊腐蚀性产品腐蚀性能的评估方法 
 
 
 
E.1 原理 
 
试验样件重复浸入试验溶液，然后检查涂层和试验样件受保护的表面是否出现可能的变化。 
 
E.2 试验样件 
 
试验样件应为一个覆盖有涂层的车轴或代表成品件的有涂层防护的部分车轴。 
 
E.3 仪器 
 
该仪器为一个可以保持常温的水密性密封装置，其中装配有允许输送试验样件交替浸入/露出的系

统。 
 
E.4 腐蚀性产品 
 
将样件浸入其内的腐蚀性产品应根据车轴使用寿命期间所符合的特殊侵入成分进行选择。 
 
有以下 3 种溶液： 
- 3％的水溶液，按容积计算，有（95－97）％的硫酸，在电阻率超过 10MΩ.m 的软化水中混合。 
- 10％的水溶液，按质量计算，有氯化钾，在电阻率超过 10MΩ.m 的软化水中混合。 
- 10％的水溶液，按质量计算，有氢氧化钠，在电阻率超过 10MΩ.m 的软化水中混合。 
 
该 3 种溶液为主要有代表性车轴在使用中会接触到的腐蚀性溶液。 
 
注意: 可以考虑其他如油、燃油等等。 
 
E.5 程序 
 
在如下条件下，对于每种特殊腐蚀性产品应在试验样件上进行试验。 
- 密封容器和溶液的温度：23±2°C； 
- 浸入周期的持续时间：4 小时； 
- 露出周期的持续时间：4 小时； 
- 浸入/露出周期数量：32。 
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根据进行检测的特殊腐蚀性产品，用户和供应商可以达成协议使用不同试验条件。 
 
在进行完试验后，应用清水对试验样件进行冲洗并用 1 小时通过环境空气晾干。 
 
E.6 结果的表示 
 
在试验样件已经进行完试验并清洗和晾干后，用肉眼对可能出现的变化进行检查，根据 ISO 2409
标准也要进行粘着性试验。 
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附件 F 
(标准本) 

 
 

涂层抗周期性机械应力性能的评估方法 
 
 
F.1 目的 
 
本试验的目的是对涂层抗周期性机械应力的性能进行分析。 
 
F.2 原则 
 
试验包括对钢质试验样件施加应力，样件覆盖有需要进行评估的涂层，在弯转过程中通过提高应力

等级到涂层的失效点来进行试验。 
 
当涂层被撕掉时可以使用腐蚀性产品使试验样件最初形成裂纹。 
 
F.3 试验样件 
 
试验样件为附件 H（参考本）中规定的试验样件，如图 H2。其直径为 8.5mm 位于作用部分上。 
 
按本标准规定试验样件是用 EA1T 等级钢制造的。在其作用部分有需要进行评估的涂层覆盖。 
 
F.4 设备 
 
该设备可以对试验样件进行弯转试验，在该试验样件上施加到作用部分的应力会根据不同等级而变

化。 
 
在试验期间，该设备允许对试验样件使用腐蚀性产品。 
 
F.5 程序 
 
在 4 个试验样件上进行试验，按连续等级编号的方式进行，其中作用到试验样件表面上的最大应力

可以根据以下关系式得出： 
 
σn = 160 + n X 10 N/mm2

 
其中， 
 
σ 试验样件表面上的最大应力，在其作用部分上。 
n 等级编号（n>0）。 
 
以 n 等于 1 开始进行试验。 
 
每个等级包括 13X106次机械应力和特殊腐蚀性产品的同时作用。在没有应力以及没有特殊腐蚀性产

品作用的条件下，每个等级允许有 96 小时的非试验时间。 
 
软化水可以用作腐蚀性产品，其电阻率大于 100MΩ.m，可以采用逐滴的方式来分配，每 15±2 秒滴

一滴施加到试验样件的作用部分上。 
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F.6 结果的表示 
 
四个试验样件中的三个在没有出现失效的情况下应达到所显示的等级。 
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附件 G 
(标准本) 

 
 

在熔熔状态车轴钢中氢元素的含量测量 
 
 
 
G.1 取样 
 
为了满足规定的要求，应使用如下 4 个方法从熔浴中提取样品。 
- 铜模具； 
- 二氧化硅汲取管； 
- 石英发泡管（由于其吸湿性而禁止使用半透明石英）； 
- 浸入探测方法（载气方法，使用热传导探测器）。 
 
G.2 分析方法 
 
只接受两种方法： 
- 在温度从 650°C 到 1050°C 范围上采用真空抽气； 
- 在 650°C±20°C 温度条件下，将载气注入到液体钢水中。由此产生的含氢扩散气体得到恢复可

以重新进行再循环和分析。 
 
G.3 预防措施 
 
见 ISO14284:1996 标准中的 6.5 条款。 
 
注意: 进行该分析的操作人员应受到特殊培训。 
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附件 H 
（参考本） 

 
 

试验样件图 
 
 

尺寸单位为：mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

图 H.1－为确定钢疲劳极限而使用的小比例样件 
 
 

尺寸单位为：mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

图 H.2－在周期性机械应力作用下评估涂层抗冲击能力用的小比例试验样件 
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尺寸单位为：mm 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
关键词 
1 轴径中心到中心的距离 200（正确尺寸应该是 2000，译者注）。 

 
图 H.3－疲劳试验用的全长试验样件 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
图 H.4－其他疲劳试验用的全长试验样件 
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附件 I 
（参考本） 

 
 
 

产品质量鉴定 
 
 
 
CEN/TC256 考虑了如下评估一定范围产品符合本标准为最好方法的条款。无论如何，可以使用不同

于 EN ISO9001 规定的质量体系。 
 
I.1 概述 
 
在应用到欧洲铁路网络之前应对车轴进行质量鉴定。 
 
本条款对应用到产品质量鉴定上的要求和程序进行了规定。 
 
一根车轴的质量鉴定同供应商有直接的联系，如果供应商满足了 1.2 中规定的要求，车轴才通过了

质量鉴定。 
 
这些要求只适用于车轴，因为通过以下内容车轴的设计已经被认可： 
 
- 以前在欧洲铁路网络中使用过； 
- 采用过 EN13103 和 EN13104 标准。 
 
该要求用于以下情况： 
 
- 由新的供应商提供的车轴； 
- 由供应商提供的没有经过鉴定的车轴，当该车轴直径与该供应商提供经过鉴定的车轴有略微不

同时； 
- 供应商提供经过质量鉴定车轴的制造工艺发生任何改变。 
 
I.2 要求 
 
1.2.1 供应商应满足的要求 
 
1.2.1.1 概述 
 
在一根车轴的制造涉及不止一个供应商的地方，所有有关方应满足以下要求： 
 
1.2.1.2 质量组织 
 
供应商应执行符合 ENISO9001 的质量保证体系。 
 
1.2.1.3 人员资格 
 
受过非破坏性试验培训的人员根据 EN473 标准应是合格的。 
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1.2.1.4 设备 
 
供应商使用的制造、控制和监控设备应能够满足该标准中的要求。 
 
对于超声波测试，应使用自动方法。对于非自动方法，应演示其重复性。 
 
1.2.2 产品应达到的要求 
 
产品应满足条款 3 中规定的产品要求。 
 
在进行完热处理后每根车轴应建立其可追溯性。 
 
1.3 鉴定程序 
 
1.3.1 概述 
 
产品的质量鉴定程序应包括三个连续阶段： 

- 由供应商准备文件； 

- 对制造设备和生产工艺进行评估； 

- 实验室试验。 

 

1.3.2 需要的文件 

 

当提呈进行质量鉴定请求时，供应商应提供一份文件，该文件包括以下内容： 

- 请求主体产品的说明； 

- 公司情况的说明； 

- 公司的规模（员工数量，生产、控制和质量保障部门之间的比例确定）； 

- 所有该产品的年产量； 

- 生产和控制所用所有方法手段清单； 

- 有关公司组织机构资料，带有相关组织机构图表； 

- 带有不同制造阶段解释的制造工艺说明； 

- 列有供应商清单的原材料资料； 

- 有关请求主体产品的试验结果； 

- 如果该产品以前已经通过了质量鉴定，质量鉴定合格证书。 

 
如果供应商为一根不同车轴的质量鉴定已经提供了一份文件，对于一根新轴的质量鉴定需要供应商

提供的文件可以只包括专用于该新车轴的资料或对于该公司新的资料。 
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1.3.3 对制造厂和生产工艺的评估 
 
该评估包括： 
- 制造厂的调查和对生产工艺的检查； 
- 对原材料制造厂的调查和对其生产工艺的检查； 
- 对供应商提供确定其完全满足第 121 条款要求的数据资料的审计； 
- 对参照 132 中文件内提供的信息的审计。 
 
在本阶段结束时，应制定一份报告。它可以证实所有包括原材料在内的生产工艺，原材料的生产工

艺对于质量鉴定要求的产品质量是十分必要的。它会给出一个保障：该评估满足 121 要求可以继续

质量鉴定程序。 
 
1.3.4 实验室试验 
 
除了疲劳极限特性参数外，所有第 3 条款中规定的特性参数应通过从一个生产工序中取两个车轴来

验证。 
 
对于 323 中规定的疲劳特性参数，应对需要进行质量鉴定的车轴或对从采用相同制造工艺制造的产

品上提取的试验样件进行验证。 
 
验证残留应力等级的方法应在用户和供应商之间通过达成的协议来确定。 
 
为得到需质量鉴定产品的更好验证，除了提 3 条款中提到的那些试验外，需要在本阶段进行更多试

验（如金相学试验等等）。这些试验的结果对于进行质量鉴定的最终结论没有影响。 
 
应制定一份报告。该报告对试验样件和不同的试验方法进行说明。该报告也要显示从测试试验样件

上测量得到的最终保护涂层的厚度。并给出结果以及确定该产品是否满足要求。 
 
 
 
1.4 资格证书 
 
1.4.1 有效性条件 
 
质量鉴定证书应至少规定有效期限为以下各项： 
- 钢等级号； 
- 车轴直径； 
- 疲劳数据的可用性； 
- 最终保护涂层的等级和厚度。 
 
1.4.2 变更和扩展 

 

如果供应商提出要求，如果出现以下情况，合格证书有效范围可以改变活延长： 
- 如果有其他产品需要考虑； 
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- 如果主要参数已经被改变（制造工艺、质量组织等等）。 
 
1.4.3 转让 

 

在所有人有改变的情况下，如果要求的话，如果在进行质量资格鉴定前相关内容和条件没有改变，

现有质量资格鉴定可以转让给另一个公司。 
 
1.4.4 失效的合格证 
 
如果质量鉴定主题产品范围内，2 年期限内没有供应该产品，应对 1.3.3 中说明的制造设备和工艺重

新进行评估。 
 
1.4.5 取消 
 
如果用户对于该产品记录了重大的缺陷，涉及质量鉴定程序中的部分应重新进行。 
 
如果供应商没有确定满足质量鉴定的重要前提条件，则可以取消。 
 
1.5 鉴定文件 
 
每个合格产品应制定一份鉴定文件。它应包括以下文件： 
- 供应商要求； 

- 供应商提供的文件（见 1.3.2）； 

- 评估报告（见 1.3.3）； 

- 实验室试验报告（见 1.3.4）； 

- 质量鉴定证书（见 1.4）。 
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附件 J 

（参考本） 
 
 

产品交付 
 
 

 
CEN/TC256 考虑了如下评估一定范围产品符合本标准为最好方法的条款。 
 
J.1 概述 
 
用户在订单中将确定以下内容： 

- 车轴的几何形状和尺寸（图纸）； 

- 如果不是 EA1N，给出钢等级； 

- 根据其使用给出车轴类别； 

- 交货条件（见 J.2）； 

- 抗腐蚀和机械冲击最终保护涂层的等级，以及装配轮对前车轴上是否该涂层（见 3.9.1）； 

- 对于成品件临时保护涂层的属性和特性参数（见 3.9.3）； 

- 车轴轴端标记的布置（见 3.10）。 

 

在报价单中，供应商应对产品制造质量监督制定一份建议： 

- 如 J.4.1 中的说明按批次进行控制的产品； 

- 或根据用户认可质量计划制造的产品，如 J.5 中的说明。 

 

针对以下要点用户和供应商应达成协议： 

- 内部完整性：不可能进行检查的部件（见 3.4.2.4）； 

- 超声波的渗透性：探针的型号（见 3.5.4）； 

- 残留应力：测量方法（见 3.6.4）； 

- 表面完整性：内孔的检查方法（见 3.7.2.4）； 

- 内孔的抗腐蚀保护（见 3.9.1.1）； 

- 涂层厚度：测量方法（见 3.9.1.3）； 

- 涂层的黏着性：试验方法（见 3.9.1.3.4）； 

- 控制方式的选择（见 J.4.1，表 J.1）。 

 
针对以下要点用户和供应商应达成协议： 
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圆角半径的粗糙度条件：通过触摸和视觉检查与式样比较其测量方法（见 3.7.1.2）。 
 
J.2 交货条件 
 
交货时车轴不同部件的光洁度应为以下任一项： 

- 非加工部位，该部位为没有加工的特殊区域，除了制造商不得不为了达到与本标准要求一致的

车轴而进行加工的区域； 

- 粗加工部位，该部位为已经经过加工并且需要进行后续二次加工的特殊部位； 

- 精加工部位，该部位已经进行了最终的加工（不适用于轴座）； 

- 待装配部位，该部位是指一个安装座已经可以接收了最终加工可以进行装配。 

 
J.3 每个轴的控制 
 
应确定是否通过批量抽样检查（见 J.4），或者利用一个质量计划（见 J.5）来进行制造质量监督，要

求质量控制应保证第 3 条款中规定的特殊特性参数。对于每个交付的车轴应进行这些控制，它们是： 

- 内部完整性（见 3.4.2）； 

- 超声波渗透性（见 3.5 或 J.4.2）； 

- 表面完整性（见 3.7.2）。 
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J.4 批量控制 

 

J.4.1 控制 

 

在表 J.1 中规定了应受到控制的特性和数量。一个批量包括同一炉以及在相同条件下进行热处理的

车轴。 
 

表 J.1 
 

需要验证的特性参数 每个批量受控制的车

轴数量 
参考条款 

批量的最大规格 ≤100 >100  
- 化学成分e 
- 氢含量 
- 抗拉特性参数（一半半径） e 
- 冲击试验 ce 

- 纵向（一半半径） 
- 横向（一半半径） 

- 微观清洁性 e 
- 超声波渗透性 
- 内部完整性 f 
- 表面完整性 dg 
- 几何形状和尺寸 
- 最终检查 
 

- 涂层厚度 
 

1 
a 

1 
 
1 
1 
1 

100% 
100% 
100% 
100% 
100% 

 
10% 

1 
a 

2 
 
2 
2 
2 

100% 
100% 
100% 
100% 
100% 

 
10% 

3.1 
b 

3.2.1 
3.2.2 

 
 

3.4.1 
3.5 或 J.4.2 

3.4.2 
3.7.2 

3.7.1 或 J.4.3 
3.8 

 
3.9.1.1 

 

a 对于每个炉次进行一次分析。应特别注意保证记录的最大氢含量值应为整个炉次中有代

表性的参数值。 
b 根据附件 G（标准本）中说明的方法来确定氢含量。对于类别 1 车轴应<2ppm，类别 2
车轴应< 2.5ppm。 
c 每个试验使用三个试验样件。 
d 通过用户和供应商之间的协议，为确定纵向缺陷而采用的磁粉测试可以用 J.4.4 规定的外

观检查来代替。 
e 通过用户和供应商之间的协议，试验样件可以从轴径延长段上取样。在这种情况下，要

得到的参数值应经用户和供应商双方同意。 
f 通过用户和供应商之间的协议，可以使用 AVG 方法。 
g 依据磁化工艺过程，可能有必要进行去磁。试验方法应经用户和供应商双方同意。 
 
 
 
J.4.2 超声波渗透性 
 
J.4.2.1 概述 
 
可以使用经过用户和供应商双方同意的参考车轴来进行比较。 
 
J.4.2.2 应获得的等级 
 
在被检查车轴上获得的反射回波幅值应大于或等于参考轴所记录的回波幅值。 
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J.4.2.3 试验样件 
 
在半成品条件下，热处理后在涂抹最后保护涂层前应对每根轴进行检查。 
 
J.4.2.4 试验方法 
 
根据 ISO5948 标准中的方法，超声波深透性应通过在与车轴平行方向上进行的检查来确定。探针频

率对于 1 类车轴应为 5MHz，对于 2 类车轴应等于或高于 2.5HMz。 
 
J.4.3 表面光洁度 
 
应根据 3.7.1.1 来确定表面光洁度特性。 
 
可以通过用户和供应商之间达成协议的粗糙度样件来对比估算表面光洁度值。 
 
J.4.4 外观检查 
 
在正常可见性条件下进行外观检查。 
 
接受标准是根据用户和供应商之间达成协议的参考图像制定的。 
 
J.5 质量计划 
 
J.5.1 概述 
 
在通过需要交付产品质量计划（根据 EN ISO 9001 的定义）进行质量控制的情况下，该计划应由供

应商制定并由用户同意。 
 
本质量计划是指供应商的质量手册，它含有该产品的特定因素。 
 
J.5.2 目的 
 
该计划连同报价一同制定，其目的为： 
 
- 对制造商的质量控制和制造工艺进行说明以便得到交付产品要求的质量。将给出其选择原因； 
 
- 该质量计划应提供至少与批量控制相同的证据。 
 
本质量计划规定了制造工艺过程中和产品交付时需要进行的质量控制。这些控制可以根据制造过程

中的控制计划进行分配。 
 
J.5.3 质量计划的应用 
 
只有在用户同意的情况下，才可以进行质量计划的更改。 
 
如果在需要交付产品中用户发现了不符合情况，可以讨论质量计划中的可用条款，如果结果不合格，

应取消该质量计划。 
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在这种情况下，应完全采用由’批量抽样控制’确定的控制和试验直到用户和供应商之间达成新的协

议。 
 
J.6 允许的修正 
 
除了其上不允许进行修补的轮座、待装轴径、应力释放槽和圆角外，可以通过金属切削减少表面缺

陷。在这些加工工艺不会造成过热或出现裂纹并可以保持尺寸公差不变的情况下，可以通过加工或

精磨来进行。修复后的表面应与临近材料进行仔细融合过渡。 
 
在动力车轴的Z0区（见图 7），如果需要修复缺陷的深度小于 0.25mm 允许进行这样的修复。 
 
每次修复应进行检查以且定是否满足 3.7.2 中给出的要求。 
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