附件1
TB/T 1495.3-1992《弹条I型扣件 轨距挡板》
第1号修改单

修 改 内 容
一、第2章
原条款：
GB 700 碳素结构钢
GB 2828 逐批检查计数抽样程序及抽样表
修改为：
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
YB/T 2010 铁路轨距挡板用热轧型钢
二、4.1条
原条款：
4.1 轨距挡板采用铁路用热轧轨距挡板型钢制造，型钢的材料为Q235-A钢，技术要求应符合GB 700的规定。
修改为：
4.1轨距挡板采用铁路用热轧轨距挡板型钢制造，型钢的型式尺寸和技术要求应符合YB/T 2010的规定。
三、6.1条 
原条款：
表5
	组号
	序号
	检查项目
	技术要求
	检查
水平
	合格
质量水平
	抽样方案类型

	一
	1
	挡板宽
	

	Ⅰ
	6.5
	二次

	
	2
	孔中心至R15圆心水平距
	见5.1条
	
	
	

	
	3
	一角翘起高度
	≤0.8
	
	
	

	二
	4
	挡板与钢轨接触面的平面度
	长圆孔：0.3
大圆孔、方孔：0.5
	Ⅰ
	10
	二次

	
	5
	孔的对称度
	3
	
	
	

	
	6
	剪切角度
	90°±1°
	
	
	

	
	7
	外观
	见4.2条
	
	
	


注：单个样品任一检查项目中出现一个以上的不合格时，只按一个不合格进行统计。

修改为：
表5
	序号
	检验项目
	技术要求
	检验
水平
	接收质量限（AQL）
	抽样
方案

	1
	挡板宽              mm
	

	Ⅰ
	2.5
	一次

	2
	孔中心至R15圆心水平距
	见5.1
	
	
	

	3
	一角翘起高度        mm
	≤0.8
	
	
	

	4
	挡板与钢轨接触面的平面度                  mm
	长圆孔：0.3
大圆孔、方孔：0.5
	
	
	

	5
	孔的对称度          mm
	3
	
	
	

	6
	剪切角度              °
	90±1
	
	
	

	7
	外观
	见4.2
	
	6.5
	

	出厂检验时每一检验批不应大于10000件。
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