70吨煤炭漏斗车技术规格书
一、企业资质要求：具备符合技术条件的铁路车辆生产能力，营业执照上需具有相应的经营或生产范围。

二、设备数量：25辆

三、设备主要技术参数要求：

1  范围
本技术条件规定了在1435mm轨距上运行的70吨煤炭漏斗车的主要结构与基本尺寸、主要性能参数、技术要求、试验方法与检验规则、标记、寿命与检修周期及质量保证期等。
    本技术条件适用于图号为TYH161A-00-00-000的新造70吨煤炭漏斗车。
2  规范性引用文件
下列文件中的条款通过本技术条件的引用而成为本技术条件的条款。凡是注日期的引用文件，其随后所有的修改单（不包括勘误的内容）或修订版均不适用于本技术条件，然而，鼓励根据本技术条件达成协议的各方研究是否可使用这些文件的最新版本。凡是不注日期的引用文件，其最新版本适用于本技术条件。
GB146.1-1983标准轨距铁路机车车辆限界
GB/T1184  形状和位置公差  未注公差值
GB/T1804  一般公差  未注公差的线性和角度尺寸的公差
GB/T3098.2  紧固件机械性能  螺母  粗牙螺纹
GB/T5600  铁道货车通用技术条件
GB/T5601  铁道货车组装后的检查与试验规则
GB/T6414  铸件  尺寸公差与机械加工余量
GB/T6725  冷弯型钢
GB/T8923  涂装前钢材表面锈蚀等级和除锈等级
GB/T11352  一般工程用铸造碳钢件
GB/T15826.1  锤上钢质自由锻件机械加工余量与公差一般要求
GSB G 51001  漆膜颜色标准样卡
TB/T1.1～1.2  铁道车辆标记
TB/T493  铁道车辆车钩缓冲装置组装技术条件
TB/T1335-1996  铁道车辆强度设计及试验鉴定规范
TB/T1403  铁道无盖漏斗车通用技术条件
TB/T1492  铁道车辆制动机单车试验方法
TB/T2435  铁路货车车种车型车号编码
TB/T2594  铁道机车车辆结构用低合金铸钢
TB/T2707  铁路货车用厚浆型醇酸漆技术条件
TB/T2879.4  铁路机车车辆涂料及涂装 第4部分:货车防护和涂装技术条件
TB/T3014  铁道用合金钢锻件
TB/T3019  变牙型防松螺母
JLB044-2005  KZW-A型货车空重车自动调整装置单车试验方法（试行）
JLB045-2005  KZW-A型货车空重车自动调整装置装车技术条件（试行）
SYSH25JT  NSW型手制动机技术条件
运装货车〔2001〕84号  关于货车装用不锈钢制动配件和管系的通知
运装货车〔2002〕11号  关于公布《铁路货车高摩擦系数合成闸瓦技术条件（暂行）》的通知
运装货车〔2002〕248号  关于铁路货车不锈钢制动配件图样的复函
运装货车〔2003〕387号  关于公布《铁道货车用高强度耐大气腐蚀钢热轧板（带）订货技术条件（暂行）》和《铁道货车用高强度耐大气腐蚀钢焊丝订货技术条件（暂行）》的通知
运装货车〔2004〕215号  关于批复13A型和16、17型车钩产品图样及技术条件（试行）的通知
运装货车〔2004〕264号  关于公布《铁道货车用高强度耐大气腐蚀热轧310乙字型钢技术条件（暂行）》和《铁道货车用高强度耐大气腐蚀冷弯中梁技术条件（暂行）》的通知
运装货车〔2004〕265号  关于公布组合式制动梁用闸瓦托技术条件和修订组合式制动梁技术文件的通知
运装货车〔2004〕371号  关于印发《铁路车辆用高分子材料磨耗件技术审查意见》
的通知
运装货车〔2005〕78号  关于公布《锻造钩尾框技术条件（暂行）》和图样批复的通知
运装货车〔2005〕80号  关于货车空重车自动调整装置图样和技术条件的批复
运装货车〔2005〕167号  关于公布铁路货车用折头螺栓和高强度螺栓图样及技术条件的通知
运装货车〔2005〕397号  关于公布《铁道货车专用拉铆钉及套相关技术条件》的通知
运装货车〔2005〕437号  关于印发《70t级货车制动改进方案技术审查意见》、《装用上作用式车钩货车防分离措施技术审查意见》和《统一制动缸活塞行程范围建议的审查意见》的通知
运装货车〔2006〕21号  关于印发《25吨轴重铁路货车新结构紧凑型轴承设计标准审查意见》、《铁路货车353130B紧凑型轴承技术条件》等有关技术条件及要求的通知
运装货车〔2006〕79号  关于印发《铁路货车铸钢摇枕、侧架生产技术管理要点》和《铁路货车铸钢摇枕、侧架技术条件》审查会议纪要的通知
运装货车〔2006〕158号  关于印发《铁路货车心盘磨耗盘和旁承磨耗板技术条件及检测方法》和审查意见的通知
运装货车〔2006〕162号  关于印发《铁路货车运用问题原因分析及解决措施技术审查会议纪要》的通知
运装货车〔2006〕179号  关于全面提升70t级铁路货车制动系统设计制造质量工作安排的通知
运装货车〔2006〕190号  关于印发《铁路货车用JC型双作用弹性旁承技术条件及检验方法》和审查意见的通知
运装货车〔2006〕262号  关于23t、25t轴重货车制动方案的批复和技术审查意见的通知
运装货车〔2006〕393号  关于印发《铁路货车交叉杆组成技术条件及检验方法（暂行）》和审查意见的通知
运装货车电〔2004〕1158号  关于防松螺母技术条件和使用要求的补充规定
运装货车电〔2005〕1391号  关于L-A、L-B型组合式制动梁改进方案及改造技术条件请示的批复
3  主要结构与基本尺寸
3.1  主要结构
该车主要由车体、底门开闭机构、风动管路装置、车钩缓冲装置、制动装置及转向架等组成。
3.1.1  车体
该车车体为全钢焊接结构，由底架、侧墙、端墙、漏斗、檐板扶梯、底门及拉杆等组成。主要型钢和板材均采用运装货车〔2003〕387号文件批准的Q450NQR1高强度耐候钢。
3.1.1.1 底架组成
底架由中梁、侧梁、枕梁、端梁等组成。中梁采用符合运装货车〔2004〕264号文件要求的屈服强度为450MPa的热轧310乙字型钢，保证－40℃时的低温冲击功AkV不小于24J；侧梁采用200×75×7mm的冷弯槽钢。采用直径为358mm的锻造上心盘及材质为C级铸钢的前从板座；心盘座与后从板座为C级钢一体式结构；前从板座与中梁间，脚蹬、牵引钩与侧梁间，扶手与端梁、地板间均采用符合运装货车〔2005〕397号文件要求的专用拉铆钉连接；底架中梁上安装铁路货车车号自动识别系统的车辆标签。
3.1.1.2  侧墙组成
侧墙为板柱式结构，由侧板、侧柱和上侧梁等组焊而成。侧柱采用 U形双曲面冷弯型钢，上侧梁采用120×60×4mm的冷弯矩型空心型钢，侧墙两端两侧打¢500检查孔。
3.1.1.3 端墙组成
端墙由端板、上端梁、端柱、角柱、横带和斜撑等组焊而成。上端梁采用专用异形冷弯型钢，端柱、横带和斜撑等采用U形冷弯型钢，角柱采用冷弯角钢。端板与水平面的夹角为50°。
3.1.1.4  漏斗组成
在车体中心设一个横向的中央漏斗脊，与中梁上设置的纵向漏斗脊将全车划分成四个漏斗区。各漏斗脊由∧形钢板和筋板组焊而成。漏斗板与水平面的夹角为50°。
3.1.1.5  檐板及扶梯组成
在端墙顶部的外端设有檐板及扶梯，檐板由扁豆形花纹钢板与支持梁、边梁等组焊而成。支持梁、边梁等采用冷弯角钢。
3.1.1.6  底门组成
底门由门板、大横梁、横梁、立柱、上下门框和立门框等组焊而成。大横梁采用140×80×5mm的U型冷弯型钢，立门框采用140×60×5mm的冷弯槽钢，横梁和立柱采用U形冷弯型钢。

①为满足环保要求，确保门缝间隙控制，车门加装8mm胶皮密封，门缝局部间隙不大于1mm，

②车门上下门框采用70异型角钢；
③车门外侧加强筋钻4个¢60mm吊装孔，分布排列

④车门内侧加装纵向加强筋；
⑤车门折页采用大折页；
⑥侧墙与底门漏斗间加装横向加强筋，采用120槽钢制作；

⑦侧梁1,2位端在原有牵引小钩基础上两端再增加1个牵引钩；
⑧上檐板增加2个扶手。
3.1.1.7  拉杆组成
在中央漏斗脊设有拉杆装置，拉杆通过支座和螺栓与侧墙连接。
3.1.2 底门开闭机构
采用两级传动顶锁式底门开闭装置，风动、手动两用，由上部传动装置、连杆、下曲拐、下部传动轴、双联杠杆、长短顶杆和左右锁体等组成。手动传动机构与风动控制管路系统均设在车体一位端的底架上，风、手动控制机构相互独立，其转换由拨叉拨动牙嵌离合器来控制。风动控制管路安装不得影响双向风缸的检修，确保双向风缸在保质期内（2年）不漏风。
3.1.3 风动管路装置
风动管路装置由一个φ356 mm×280 mm的旋压式双向作用风缸控制两侧四个底门的开闭，风源来自单独的列车卸车供风管路（不锈钢材质）。每辆车以压缩风为动力源的自动开关底门装置：车辆安装供风控制管路（不锈钢材质）、120型控制阀（改进型）、160L储风筒（不锈钢材质）、356x280双向作用风缸、组合式集尘器、截断塞门（不锈钢材质）、制动软管和空气压力表，车门传动上位传动轴齿轮齿条传动装置等。(附图一)
3.1.3.1该系统应采用列车风控主管增压开门，减压关门的设计理念，必须符合铁道车辆安全要求，应具有较高的安全性和可靠性。
（开门）通过地面风源装置向车辆供风。气路走向：一路经塞门到双向作用风缸开门气室推动活塞杆外移，带动机械传动装置将底门开启。同时另一路经组合式集尘器到达120控制阀一侧，随着压力的上升120阀动作，将双向作用风缸关门气室的压力空气排向大气，同时经过120阀通过塞门向160L储风管充风。（附图二）
（关门）卸煤完成后，断开外接风源，并使风控主管排风。这时风控主管一侧和储风管一侧的压力差使得120阀控制双向作用风缸的关门动作，160L储风管中的压力空气经塞门、120阀和塞门到达双向作用风缸的关门气室，推动活塞杆回移，带动机械传动装置将底门关闭。（附图三）
3.1.3.2、技术指标
    同步开启底门
 开通地面或机车风源装置给车组风控主管供风，各车辆的两侧底门必须实现同步开启。
    同步关闭底门
 待煤炭卸尽后，列车风管主控继续对160L储风管充风，直至车组尾端车辆上压力表达到400Kpa,然后切断外接风源，排空主管空气，这时车组的两侧底门将自动关闭。当上曲拐转过死点位置形成自锁时，连杆与曲拐贴严并发出“咚”的声响，底门必须完全关闭。
风动管路装置符合运装货车〔2006〕179号文件要求。
3.1.4 车钩缓冲装置
采用符合运装货车〔2004〕215号文件要求的E级钢17型车钩或铁道部批准的新型车钩，钩舌采用美国F51AE结构（S面采用整体芯工艺制造），配套采用符合运装货车〔2005〕78号文件要求的17型锻造钩尾框、合金钢钩尾销、MT-2型缓冲器、符合运装货车〔2004〕371号文件要求的含油尼龙钩尾框托板磨耗板、符合运装货车〔2006〕162号文件要求的防跳插销。
3.1.5  制动装置
采用符合运装货车〔2006〕179、262号文件要求的制动装置。
空气制动装置主管压力满足500kPa和600kPa的要求，主要由120型控制阀、直径为305mm的整体旋压密封式制动缸、符合运装货车〔2005〕437号文件要求的不锈钢嵌入式储风缸、改进的ST2-250型双向闸瓦间隙自动调整器、符合运装货车〔2005〕80号文件要求且具有自防盗功能的KZW-A型空重车自动调整装置等组成。采用符合运装货车〔2001〕84号和运装货车〔2002〕248号文件要求的不锈钢制动管系、组合式集尘器、球芯折角塞门，采用编织制动软管总成、尼龙管卡垫、奥－贝球铁衬套、符合运装货车〔2002〕11号文件要求的高摩擦系数合成闸瓦。
    采用NSW型手制动机。
3.1.6 转向架
采用转K6型转向架或转K5型转向架。
摇枕、侧架的制造符合运装货车〔2006〕79号文件和TB/T3012－2006的要求，材质为B级铸钢；组合式斜楔的主摩擦板采用高分子复合材料，斜楔体为贝氏体球墨铸铁；侧架立柱磨耗板材质采用45号钢，滑槽磨耗板采用T10；采用两级刚度弹簧；采用直径为φ375mm的下心盘，下心盘内装用导电型心盘磨耗盘；装用符合运装货车〔2006〕21号文件批准的353130B紧凑型轴承、RE2B型50钢车轴及LM磨耗型踏面的HEZB型铸钢、HESA型辗钢车轮或部批新型车轮；基础制动装置采用奥－贝球铁衬套、符合运装货车〔2004〕265号和运装货车〔2006〕162号文件要求的组合式制动梁（L-A、L-B型制动梁同时符合运装货车电〔2005〕1391号电报要求），制动梁梁架与闸瓦托间采用钢铆钉联接。
心盘磨耗盘、旁承磨耗板、旁承体符合运装货车〔2006〕158号和运装货车〔2006〕190号文件的要求。挡键处按运装货车〔2006〕162号文件要求组装开口销和螺栓。
3.1.6.1 转K6型转向架
采用符合运装货车〔2006〕393号文件批准的下交叉支撑装置，一系悬挂采用轴箱橡胶垫，采用锻造支撑座，采用符合运装货车〔2006〕190号文件要求的JC型双作用常接触弹性旁承，采用符合运装货车〔2006〕162号文件要求的侧架和链式固定杠杆支点。
3.1.6.2 转K5型转向架
采用符合运装货车〔2005〕79号文件要求的弹簧托板、摇动座支承、承载鞍、导框摇动座、常接触式弹性旁承。
3.2  基本尺寸
车辆长度
14400 mm

车辆定距
10500 mm

车辆最大宽度
3200 mm

车辆最大高度（空车）
3780 mm

上侧梁上平面距轨面高（空车）
3690 mm

底架长度
13434 mm

底架宽度
3180 mm

底门长度
2800 mm

底门开度
460 mm

两漏斗板间距
2200 mm

漏斗板下缘距轨面高（空车）
210 mm

端板与水平面夹角
50°
漏斗板与水平面夹角
50°
底门数量
4
开闭机构连杆自锁偏心距
15 mm

车钩中心线距轨面高（空车）
880 mm
固定轴距
转K6型
1830 mm

转K5型
1800 mm

车轮直径
840 mm

4  主要性能参数
载重
 70 t

自重
≤23.8 t

轴重
23teq \o(\s\up 7(＋2％),\s\do 3(－1％))
容积
75 m3
比容
1.07 m3/t
换长
1.3
自重系数
0.34
每延米重
≤6.5 t/m

通过最小曲线半径
145m

商业运营速度
120 km/h

制动距离（重车、紧急）
≤1400 m

全车制动倍率
7.8
全车制动率（常用制动位）
空车
22.6 %

重车
16.8 %

传动形式
两级传动、顶锁机构
装卸方式
                 上装下卸、两侧卸货（按照附件图纸加装风动卸车装置）
限界：符合GB146.1-1983《标准轨距铁路机车车辆限界》的规定
5技术要求
5.1  材料要求
5.1.1  主要型钢和板材均采用运装货车〔2003〕387号文件批准的Q450NQR1高强度耐候钢，中梁采用符合运装货车〔2004〕264号文件要求的屈服强度为450MPa的热轧310乙字型钢，保证－40℃时的低温冲击功AkV不小于24J。
5.1.2  专用拉铆钉及套环应符合运装货车〔2005〕397号文件的要求。
5.1.3  该车（含转向架）上的橡胶件和含油尼龙等非金属件须满足在-50℃～+110℃条件下，连续放置3h而不降低性能的要求。
5.1.4  制动装置中，制动管采用材质为1Cr18Ni9Ti的不锈钢管，球芯折角塞门、组合式集尘器、三通、管接头、法兰接头等配件采用材质为ZG0Cr18Ni9的不锈钢。
5.1.5  BY-B型或FS型防松螺母，强度为GB/T3098.2中10级，配套采用10.9级高强度螺栓应符合运装货车〔2005〕167号文件的要求。BY型防松螺母装用弹簧垫圈和紧固力矩值须符合运装货车电〔2004〕1158号电报的规定。
5.2  零部件制造要求
5.2.1  中、侧梁接长按图纸要求执行，中、侧梁的接口应相互错开400mm以上。中、侧梁允许分两段接长，上侧梁允许分三段接长，其接口位置应避开车体和枕梁中心400mm以上，中、侧梁的接口还应避开横梁100mm及梁件上的孔。
5.2.2  端柱、角柱、上端梁允许分两段接长，接长长度不得小于500mm。端柱、角柱的接口应相互错开200mm以上，接头位置应距横带或斜撑垫板边缘100mm及以上；上端梁的接头位置应距端柱边缘100mm及以上。
5.2.3  侧板、端板允许沿纵向进行拼接，焊缝应在侧柱或端柱下，允许单面满焊。
5.2.4  冷弯型钢应符合GB/T6725的规定。
5.2.5  一般工程用铸钢件应符合GB/T11352的要求，低合金铸钢件应符合TB/T2594的要求。
5.2.6  合金钢锻件应符合TB/T3014的要求。 
5.2.7  图样上未注明公差尺寸的极限偏差应符合下列要求：切削加工件按GB/T1804-m级；形位公差按GB/T1184-K级；锻件按GB/T15826.1的规定；铸件按GB/T6414中的CT11级。
5.3  车体制造要求
5.3.1  底架制造要求
5.3.1.1  底架长度应在13434±10mm范围内。
5.3.1.2  两侧梁长度差应不大于10mm。
5.3.1.3  底架内宽为2960eq \o(\s\up 8(+5),\s\do 3( 0)) mm。
5.3.1.4  心盘中心销距离为10500±8mm。
5.3.1.5  两枕梁间的中梁、侧梁上挠允许在2～12mm范围内，牵引梁和枕梁以外的侧梁上挠或下垂不大于5mm，牵引梁甩头不大于5mm。
5.3.1.6  前后从板座距离为625eq \o(\s\up 8( 0),\s\do 3(-3))mm，同一断面上从板座工作面之间的位置度不大于1mm。
5.3.1.7  中梁、侧梁旁弯（以两枕梁中心为基准）全长内不大于10mm，上侧梁旁弯全长内不大于20mm。中梁、侧梁、上侧梁旁弯每米不大于3mm。
5.3.1.8  底架同一断面上水平差，在中梁、侧梁处不大于6mm，在端梁处不大于12mm。
5.3.2  漏斗端板平面度每米不大于3mm，其余各漏斗板平面度每米不大于8mm。
5.3.3  端、侧板平面度每米不大于20mm，底门板平面度每米不大于8mm。
5.3.4  端墙对角线差不大于8mm。
5.3.5  锁头支承梁必须在底门开闭机构组装调整后焊固，要求焊后底门开闭机构作用灵活。
5.3.6  底门制造要求
5.3.6.1  底门开度应为460±20mm。
5.3.6.2  底门两侧与漏斗端板之局部间隙不大于6mm。 
5.3.6.3  底门下沿与漏斗板之局部间隙不大于6mm。
5.3.4.4  底门上沿与侧梁之局部间隙不大于5mm。
5.4  车辆组装要求
5.4.1  车辆落成后，须逐辆进行空车开关门试验。手动关门力矩和风动开关底门的灵敏度须符合有关要求，否则应对底门开闭机构进行调整。
5.4.2  车钩缓冲装置组装应符合TB/T493的要求。车辆落成后，车钩高应为880±10mm，
1、2位车钩高度差应不大于10mm。
5.4.3  车辆落成后，煤炭漏斗车上旁承下平面与下旁承滚子的间隙为5±1mm，煤炭漏斗车的旁承体压缩量为9±1mm。调整该间隙或压缩量时,允许在上旁承加调整板进行调整，但最多可加二块调整板(总厚度不得超过20mm,组装时螺栓长度随厚度变化允许自行调整)。
5.4.4  上旁承磨耗板采用45号钢，热处理后硬度为35HRC～50HRC，平面度为1mm，与下旁承接触面进行抛光处理。
5.4.5  KZW-A型货车空重车自动调整装置的组装应符合JLB045-2005 的规定。
5.4.6  NSW型手制动机的组装应符合SYSH25JT的规定。
5.4.7  拉铆钉铆接后，应按照运装货车[2005]397号文件要求检查其套环与铆钉的连接质量。
5.5  涂装要求
5.5.1  车体采用的钢质（不锈钢除外）型材、板材均进行抛丸除锈预处理,处理后钢材表面清洁度应达到GB/T8923中Sa2 EQ \f(1,2)级及以上标准,表面粗糙度Ra值为30～80μm, 抛丸处理后喷涂可焊性金属防锈漆,其干膜厚度为10～20μm ，已进行抛丸除锈预处理且预涂底漆漆膜良好的部分则视为符合标准；厚度小于等于３mm的轻型型材、板材允许手工除锈，表面清洁度应达到GB/T8923中St2级及以上标准。
5.5.2  车体、底架及其附属件外表面采用溶剂型厚浆醇酸漆做底、面漆，底漆干膜厚度不得小于60μm，油漆干膜总厚度不得小于120μm。车体内表面仅涂溶剂型厚浆醇酸防锈底漆。质量标准执行TB/T2707-1996的要求。
5.5.3  车体外表面油漆颜色（含制动装置）为GSB G51001中PB05海蓝色。
5.5.4  非摩擦副的金属零、部件结合面间应涂防锈漆，特殊规定除外。
5.5.5  转向架的各铸钢件、车钩、钩尾框、轮对、心盘等表面除规定部位外应涂符合HG2453-1993标准的一等品醇酸清漆，转向架摇枕弹簧涂沥青清漆，其中侧架导框顶面、车轮轮辋内、外表面、心盘与心盘磨耗盘接触的工作表面不涂漆。
5.5.6  转向架、闸调器等未提及零、部件的涂装要求按其本身技术条件的规定执行。
5.5.7  其余按TB/T2879.4及有关规定执行。
6  试验方法与检验规则
6.1  产品的检查工作由生产单位的质检部门进行，产品的验收工作按有关规定由部驻厂验
收室进行。
6.2  产品按GB/T5601的规定进行各项试验与检验。车辆强度、刚度应符合TB/T1335-1996
的规定，其中，第一工况纵向拉伸力取值为1780kN，压缩力取值为1920kN；第二工况压缩力取值为2500kN。Q450NQR1高强度耐候钢的许用应力取值为：第一工况〔σ〕I=281MPa，第二工况〔σ〕II=382MPa。
6.3  底门开闭机构的试验要求
6.3.1  车辆落成后，须逐辆进行手动空车开关门试验。将操纵阀手把和离合器传动轴手把均置于手动位时，使用手动传动机构应能灵活开关底门，手动关门力矩（用测力扳手测其手轮最大扭矩）不得大于80N·m。
6.3.2  底门关闭后，左、右锁体滑槽之端面D应与底门销贴紧，其最大间隙不得大于2mm。上曲拐转至极限位置时，连杆应通过死点，形成自锁状态。
6.3.3  开关底门时，机构应传动平稳、轻便、灵活。
6.4  风动管路系统的各种配件：120型控制阀（改进型）、双向作用风缸、组合式集尘器、折角塞门、制动软管和空气压力表等，在装车前均应进行漏泄试验和作用性能试验，合格后方可使用。
6.5  风动管路系统试验
6.5.1 漏泄试验
风控管路系统组装后应进行漏泄试验，其试验方法如下。
将外接风源与车辆风动主管一端制动软管相连，开放两端折角塞门，加软管堵，打开风控系统的截断塞门，充风时各管路不得漏泄。
6.5.2 充气时间试验
开门充风，储风筒上风表压力由零升至420kPa以上的时间应不超过5分钟。
6.5.3 保压试验
关门排风后，使风动主管压力降为零，之后储风筒上风表压力保压1分钟，风控管路系统漏泄量不得超过10kPa。
6.6  开闭底门的灵敏度试验
将离合器传动轴手把置于风动位置，外接风源压力达到150kPa时，空车状态应能灵活开启底门；继续充风，当储风筒上风表压力达到260kPa时，切断外接风源，将折角塞门打开排出风动主管的风，空车状态应能灵活关闭底门。
6.7  制动装置、ST2-250型双向闸瓦间隙自动调整器按TB/T1492-2002规定进行试验，货车空重车自动调整装置按JLB044-2005规定进行试验。为便于调整制动缸活塞行程及闸调器两销孔中心距离至规定范围内，允许上拉杆穿销位置在拉杆头上两销孔间调整。 
6.8  手制动机性能（包括制动、缓解和快速缓解性能）应良好。
6.9  全车落成后应进行车辆限界检查，试制车及投产后第一批前五辆必须检查，批量生产后可进行抽查。
7  标记
标记须符合产品图样及TB/T 1.1～1.2和TB/T2435的规定，除有特殊规定处，标记的颜色为白色。
8  寿命与检修周期及质量保证期
8.1  车辆使用寿命：25年。
8.2  车辆检修周期：厂修8年，段修2年。
8.3  质量保证期
8.3.1  在正常使用条件下，一个厂修期内保证：
8.3.1.1  车体承载结构（底架、侧墙、端墙、漏斗）无裂损。
8.3.1.2  摇枕、侧架、组合式斜楔体、摇动座、上心盘、下心盘、承载鞍、车钩钩体无裂损且磨耗不超限，其中铸件铸造缺陷不超限。
8.3.1.3  车轴、车轮、交叉杆、支撑座、组合式制动梁、弹簧托板、缓冲器、制动缸体及前盖、双向风缸缸体及前盖、减速箱体、传动轴轴承无裂损，轴向橡胶垫不失效，弹簧无折断。
8.3.1.4  传感阀、限压阀、120型控制阀、操纵阀、给风调整阀阀体及折角塞门、组合式集尘器体无裂损，铸造缺陷不超限；手制动机作用良好、无裂损；闸瓦间隙自动调整器作用正常、不失效。
8.3.1.5  含油尼龙钩尾框托板磨耗板、立柱磨耗板、滑槽磨耗板、奥贝球铁衬套无裂损、磨耗不超限。
8.3.1.6  底门开闭机构各传动部件无裂损。
8.3.2  在正常使用条件下，车辆运行6年内保证：
弹性旁承体、轴箱橡胶垫不失效；心盘磨耗盘、旁承磨耗板、斜楔主摩擦板、滑块磨耗套磨耗不超限；编织制动软管总成无裂损、不脱层；轴承、钩舌无裂损。
8.3.3  轮对：5年，轴承：8年。
8.3.4  在正常使用条件下，锻造钩尾框质量保证期为25年，在质量保证期内因制造质量引起的裂断由制造厂负责。
8.3.5  铸钢摇枕、侧架使用寿命为25年，整个使用寿命期内，在正常使用条件下，因铸造内部缺陷引起的事故由制造工厂负责。

四、交货时间及要求

1 交货期限：90天。
2 本技术条件适用于图号为TYH161-00-00-000的新造70t级煤炭漏斗车。
3 本技术规格书未规定部分应符合图样和TB/T1403、GB/T5600及有关标准的规定。
4 摇枕、侧架、车钩、钩尾框、缓冲器、轴承、车轴、轮对、120阀、交叉杆、制动梁、制动缸、手制动机、闸调器等重要配件应使用铁道部定点资质的厂家制造，应有与实物一一对应的正规的原始合格证，所有配件在装车前及轮对在压装前应通知甲方到现场确认合格后才能装车。
5 整车验收由甲方派人到现场共同验收。
6 技术资料和培训
乙方向甲方提供车辆总图和使用维护说明书各两套（含转K6转向架及17号车钩使用说明书）提供车门传动装置车门间隙的调整方法及空重车调整使用方法。
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附图二 同步卸车风控管路系统开门状态时气路走向

列车风动主管
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附图三 同步卸车风控管路系统关门状态时气路走向

列车风动主管
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