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作为国产提速客车主型转向架之一的 Cw一2系 

列转向架在投入运用以来先后发生了吊杆裂折、轴箱 

转臂节点定位座裂损、构架强度不足等问题。虽然该 

系列转向架现已不再生产，但是在提速客车中仍有大 

量的CW一2系列转向架在运用。如何在运用和检修 

中提前发现和及时防止危及行车安全的故障仍然是提 

速客车检修工作的重要内容。齐齐哈尔车辆段在对装 

用 Cw一2系列转向架的 25K型客车实施 A2、A3级 

修程时多次发现了该型转向架轴箱弹簧定位座裂纹的 

情况。 

l 故障裂纹情况统计分析 

齐齐哈尔车辆段 2005年 1月 12月共发现轴箱 

弹簧定位座裂纹 8起，其修程、装车使用时间、裂损程 

度等情况见表 1。 
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停止上升，但副风缸仍向制动缸充气，直至 户 =户 ，副 

风缸停止向制动缸充气，制动缸压力停止上升。 

保压时，由于作用活塞间隙的存在，下侧压力空气 

进入上侧，致使活塞上下两侧无法形成压力差，从而造 

成两侧压力空气一同随制动缸漏泄，失去自动补风作 

用，最终导致制动缸缓解。 

2．3 其他原因 

本故障是在单车试验时表现出来的，但该阀在 

705型试验台上的数据全部合格。目前的试验项 目是 

根据 1984年铁道部的文件而设置的。随着 104型分 

配阀使用年限的增加，各运动部件均有不同程度的磨 

耗，再加上生产厂家不同配件也会有一定的差异，如作 

用活塞盖下体与阀体配合不良等，导致组装后作用活 

塞有问隙，使制动缸的压力空气经此间隙一容积室一 

增压阀下侧通道一滑阀缓解联络沟一滑阀座大气孑L一 

主控部排气口一大气。 

· 42 · 

表 1 轴箱弹簧定位座裂纹统计襄 

册  ⋯

／ram

度 

从表 1可以看出，发生的裂纹情况都比较严重，超 

过 70 mm的有 5件，占发现裂纹总数的62．5 ；从修 

程上看，A3修时发生裂纹数明显高于 A2修程，都是 

在走行公里接近和超过 80万 km时发生裂纹。 

2 原因分析 

轴箱弹簧定位座是转向架一系弹簧直接承载部 

件，承受横向、纵向及冲击载荷，受力情况比较复杂，其 

3 结论及建议 

104型空气分配阀配件使用过程中的正常磨耗、 

配件生产厂家的差异等因素，都会使 104阀组装后存 

在间隙，从而破坏分配阀的自动补风作用，导致制动缸 

发生缓解。为此，建议增加 705型试验台的试验项 目， 

即在原 705型微机控制试验台微控试验全部合格后， 

再将试验台设置到手动位，手把置 1位充至定压后，手 

把置 6位减压 170 kPa，将手把置 3位保压 3 rain后， 

将作用部排气口堵上，再将手把置 1位，观察制动缸压 

力是否下降。郑州客车段在采取此项措施后，1个月 

内在 705型试验台上即发现 3起制动保压位制动缸压 

力下降的故障，经分解检查并更换作用活塞后故障消 

除。 
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铁道车辆是完成铁路运输任务的重要运载工具， 

车辆轮对是车辆上极为重要的部件，是保证车辆安全 

运行的关键部位。磁粉探伤是发现车辆轮对车轴表面 

疲劳裂纹的重要无损检测手段。荧光磁粉探伤机就是 

对铁道车辆轮对车轴进行磁粉探伤检查的专用设备， 

在确保车辆运行中不发生冷切事故上起着至关重要的 

作用。 
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产生裂纹的原因主要有以下 3个方面： 

(1)结构设计有缺陷。Cw一2系列转向架轴箱 

弹簧定位座为薄壁筒形结构，主要承载部分厚度仅为 

5 mm。从安装结构上看，定位座底部为橡胶垫，定位 

座的承载结构刚度不足，受力时产生较大的弹性形变， 

加之定位座的筒形结构与其底座承载部位为直角过 

渡，产生较大应力，造成裂纹故障发生(图 1(a))。 

(a)原结构 (b)改进结构 

图 l 弹簧定位座结构 

(2)A4修程时检修工艺要求不明确。在《25K型 

客车 A4修规程》中，对 cW一2系列转向架轴箱定位 

座的检修要求仅在4．2．1“转向架须全部分解，清除锈 

垢，各部配件检修合格后涂刷防锈漆(特殊要求者除 

1 荧光磁粉探伤机的基本原理 

荧光磁粉探伤机是利用强大的电流产生磁场，使 

车轴裸露表面周向和纵向同时瞬间达到足够的磁化强 

度，同时向车轴表面喷洒荧光磁粉和水的混合液体，并 

使之均匀地附着。有裂纹缺陷的地方由于导磁率的变 

化，磁力线逸出车轴表面，形成局部磁极，使液体中悬 

着的颗粒极细小的荧光磁粉聚集在裂隙处，在暗室条 

件下，在长波紫外线(320 nm ～400 nm，中心波长为 

365 nm)的作用下由于荧光效应而激发出明显的荧光， 

外)”一条中涉及，没有其他的检修要求，对于是否进行 

更换和具体的检修方法、限度没有明确规定。 

(3)A3修程时工艺不完善。在实施 A3修程时 

按照规程规定状态良好即可装车使用，没有规定具体 

的标准。齐齐哈尔段在施修过程中仅对其进行除锈、 

外观检查和涂漆，在这样的检修工艺下尚且发现了大 

量严重的裂纹故障，可见在运用客车中会存在大量的 

安全隐患。 

3 改进措施和建议 

(1)改变原设计结构，增加圆筒壁厚和承载部分 

厚度。以增加刚度和强度。装车使用时可以考虑相应 

地减少轴箱弹簧定位座橡胶垫的厚度，以保持轴箱弹 

簧上支承面高度不变；将定位座的筒形结构与其底座 

承载部位连接处改为圆角过渡，以减少应力集中(图 1 

(b))。 

(2)在A4修时全部对其进行更新，以保证其后的 

运用质量。 

(3)在A3修时对其磨耗程度进行检查，承载部位 

磨耗超过 1 mm时应报废处理；增加探伤检查工艺，对 

易产生裂纹的部位进行电磁探伤检查，确保消除安全 

隐患。 
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