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象分析 

摘 要：对提速客车209HS型转向架超高分子量聚乙烯下旁承蠕变问题进行 了分析，提 出了选用 

改性聚酰胺材料作为下旁承磨耗板材料的方案，并对下旁承结构进行 了调整，经装车试用，磨耗板 

状态 良好 ，解决 了209HS型转向架原超 高分子量聚 乙烯 下旁承蠕 变问题 。 
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1 故障情况概述 

中国南 车集 团南京浦镇车辆 厂 2002年开始在 

209HS转向架 A4修中，将原 65Mn与氟塑料金属的 

上、下旁承摩擦副改为 2Cr13不锈钢与超高分子量 

聚乙烯的摩擦副，与同类型的提速客车转向架SW一 

160、CW一2所采用的旁承摩擦副一致。2004年 7 

月 ，在广州铁 路集团首次发生 了 A4修 的 209HS转 

向架超高分子量聚乙烯下旁承蠕变问题，如图 1所 

示。随后包括配属的合肥车辆段、三棵树车辆段、南 

昌段 、北京段和西安段 的提速客车 209HS型转向架 

等陆续出现了超高分子量聚乙烯下旁承蠕变问题， 

累计发生 30多起。 

图 1 聚乙烯下旁承蠕变情况 

2 故障原因分析 

由于超高分子量聚乙烯下旁承在同类型的提速 

客车转向架 SW一160、CW一2上运用正常，没有发 
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生过超高分子量聚乙烯下旁承蠕变问题，所以可以 

排除是配件产品 自身质量问题的可能性 。分析故障 

原因的重点放在超高分子量聚乙烯的材料特性、各 

型转向架结构参数差异和橡胶减振元件失效等几个 

方面。 

2．1 材料特性 

在材料特性上，超高分子量聚乙烯具有摩擦因 

数小、耐磨等优点；但其缺点是硬度低、抗热变形能 

力差。一般常温硬度为邵尔 D65o～70o，加热到 80℃ 

后硬度仅为邵尔 D55o；压缩永久变形(80oC×24 h× 

2％)时的承载能力仅为 150 kN；热变形温度(弯曲应 

力 1．8 MPa，GB／T1634．2—2004)为 53℃左右。而在 

正常运用中的209HS型转向架下旁承最大工作压力 

将达到 156 kN，在不利工况下工作温度将达 60~C以 

上 。 

2．2 转向架结构参数 

在转向架结构参数上，虽然 209HS、SW一160、 

CW一2等提速客车转向架均采用2Cr13不锈钢与超 

高分子量聚乙烯的旁承摩擦副，但旁承摩擦副的工 

作条件有一定的差别，见表 1。 

表 1 25K型转向架超高分子聚乙烯旁承磨耗板参数对比表 

从表 1分析，可以看出 ： 

(1)209HS转向架的下旁承工作长度最短、工作 

厚度最高，其散热性能是最差的； 

(2)209Hs转向架的旁承中心距最小，在同等情 
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况下，其提供的回转阻尼最小，较容易引起上、下旁 

承摩擦副之间的相对运动 ； 

(3)209HS转向架采用弹性摇枕吊和空气弹簧 

支撑摇枕。由于摇枕吊两端的橡胶堆刚度离散性较 

大，容易引起旁承偏载，局部受力过大。 

不难看出，209HS转向架的下旁承工作条件较 

差 ，相对于同类型转 向架而言 ，更容易引发超高分子 

量聚乙烯下旁承蠕变现象。 

2．3 减振元件可靠性 

在橡胶减振元件的可靠性上，超高分子量聚乙 

烯下旁承蠕变基本伴随着橡胶减振元件失效等零部 

件故障，如橡胶定位器裂纹、横向油压减振器漏油 

等。当橡胶定位器出现了不同程度的裂纹后 ，造成 

轮对定位刚度下降，车辆在直线运行速度较高时，容 

易出现蛇行失稳的现象，这将加大旁承摩擦副的回 

转运动。横 向油压减振器漏油失效 ，将加大车辆 的 

振动性加速度，车辆横向振动能量由旁承摩擦副承 

担，从而加剧了上、下旁承的磨损。 

综上所述 ，由于运用 中的 209HS转 向架超高分 

子量聚乙烯下旁承已接近承载能力的临界状态，当 

零部件出现故障时使得转向架运用状态不良，将导 

致旁承副温度急剧上升，极易发生永久变形起边而 

出现蠕变现象。 

3 解决措施 

在认真分析超高分子量聚乙烯下旁承蠕变故障 

原因的基础上 ，认为在 209HS型转 向架上采用超高 

(上接第 46页) 

在现有条件下，这种改进方案对机车空气滤清 

器现有结构不做大的改动，能解决空气滤清器存在 

部分问题，造价比较低廉。具体设施方案为： 

(1)在车体旋风筒滤清器构架上方并行焊接 2 

条滑道，作为空气滤清器片的安装构架。 

(2)加装的滤清器片滤芯为密度较高的尼龙材 

料，滤芯上下要有钢板网，防止滤芯被增压器吸碎。 

滤清器片上方与滑道接触面上粘有密封粘条，使滤 

清器片与滑道严格密封。滤清器片下方用弹簧卡子 

与滑道接触，提高滤清器片与滑道上方的拉触力量。 

(3)从车体旋风筒滤清器构架侧面开一个小门， 
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分子量聚乙烯将降低车辆运用的可靠性，应该在不 

改变摩擦副性能的前提下，采用硬度较高、抗热变形 

能力较强的非金属耐磨材料做下旁承。经过研究， 

最后选用了改性聚酰胺为下旁承磨耗板材料，其与 

超高分子量聚乙烯的性能比较如表 2。 

表 2 超高分子量聚乙烯与改性聚酰胺磨耗板性能比较 

为了使磨耗板受力均匀，减少冲击，在磨耗板下 

加装一块厚 5 mm的橡胶垫，将磨耗板厚度由44．5 

mm改为30 mm，另加 10 lnin铁垫，以保证旁承装置 

总高度不变。同时，工厂调整了橡胶定位器的结构 

参数以提高其疲劳强度，加强减振器检修的质量控 

制力度，提高橡胶减振元件的运用可靠性。 

4 结束语 

209HS型转向架改性聚酰胺下旁承磨耗板于 

2005年 4月开始试装，已累计试装车 30多辆份，各 

试装车辆的改性聚酰胺磨耗板状态良好，车辆运行 

正常，解决了209HS型转向架原超高分子量聚乙烯 

下旁承蠕变问题。 ● 

(编辑 ：朱 佩) 

以方便该滤清器片的安装 和拆下 ，利于滤清器片的 

吹扫保养。 

4 实施效果 

2006年 1月份全段机车改造完毕 ，经过春秋两 

季严重的风沙考验，到目前为止还没有发生费机油、 

拔活塞现象。运用考核证明，内燃机车空气滤清器 

的这种改造适合风沙地区应用，并且改造费用低廉。 
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