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CW 一2型转向架裂纹分析及处理的几点建议 
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摘 要 ：介绍 了Cw 一2型 转向架构架 断裂现象 ，裂纹产 生的原 因．提 出了在 材料 、结构设计 等 方面 

改进 的意见和建议 。 
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CW一2型提速客车转向架是在借鉴英国构造 

速度为 140 km／hT10—1型转 向架基础上 ，结合 中 

国实际情况设计的新型转 向架。该转向架为 H 型焊 

接构架 ，其轴箱弹簧采用 了钢圆弹簧 和转臂式轴箱 

定位装置；中央悬挂装置采用空气弹簧及长吊杆 ；基 

础制动 为轴装 式盘形制动装 置加防滑器 的组合方 

式。该转向架从设计上看，整体结构是合理的，在广 

深线试运行中也表现了较好的运行特性，因此，自 

1998年起在京广线上开始运行 。 

由于京广线线路的复杂性，该型转向架在运行 

近 4 a的时间里经常发生如构架裂纹、摇枕及 吊杆 

裂纹、横 向控制杆松脱 、轴箱弹簧折 断等事故 ，严重 

危及了行车安全 。下面就这些故障产生的原因做一 

分析 ，并提 出改进建议 。 

1 故障现象 

(1)2002年 3月，九龙到肇庆的南韩车辆 10672 

号车，在运行途中发现轴箱定位安装座板与构架的 

焊接处发生断裂，后经对所有的3o辆南韩车辆进行 

探伤检查发现，10670号车在同一部位也发现较大 

裂缝，严重危及了行车安全。 

(2)2002年 3月 l1日，上海一乌鲁 木齐 的 52 

次特快列车运行至双塔车站时，机后 5位 46604号 

车 2 转向架 7 摇枕吊杆断裂，构成重大险性事故。 

随后广州铁路客运集 团公 司对配属的 CW 一2C型 

转 向架 吊杆进行了专项检查 ，又发现了 1O余根 吊杆 

裂纹。 
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2 原因分析 

2．1 构架断裂的原 因 

构架断裂部位见图 1。经检查分析，认为 Cw一 

2型转 向架构架断裂的原 因有 3个方面 ： 

图 1 构架 裂纹部位 

(1)应力集中。轴箱定位安装座板和构架的焊接 

处是转向架受力时应力集中较严重部位，当受力较 

大时，该部位最容易出现裂纹，断裂。 

(2)构架材质选择不当。CW一2型转向架构架 

为钢板焊接箱型结构，其材质为 16MnR。该材料的 

静态抗拉强度和屈服强度较高 ，但是韧性较差 ，缺 口 

敏感性较高 ，在交变载荷的作用下 ，遇有细小裂纹时 

很容易扩展 ，引起断裂 。由于转向架在运行当中正是 

处在一种较大的交变载荷作用下 ，因此 ，构架很容易 

发生断裂。 

(3)焊接缺陷。构架断裂多发生在轴箱定位安装 

座板和构架焊接处的横向焊缝部位。由于焊接中，往 

往会在焊缝 的边缘 留下一条很 细小 的裂缝 ，即焊接 

缺陷，见图2。当焊接工艺好时，裂缝小一点，焊接工 
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艺不好时，裂缝就大一点，但始终都会存在。当受到 

较大的交变载荷时，该裂缝由于处在转向架应力集 

中较严重 的地方 ，因此很容易扩展 ，形成裂纹 ，最后 

导致构架断裂 。 

图 2 焊 接 缺 陷 

2．2 摇枕吊杆断裂的原 因 

对摇枕 吊杆检查发现 ，裂纹部位均发生在摇 枕 

吊杆底部的螺纹处 。经分析认为，造成摇枕 吊杆在该 

位置断裂的原因有 以下 2个方面 ： 

(1)结构设计不当。摇枕吊杆组装结构见图 3。 

车体重量通过摇枕传递到空气弹簧、弹簧托梁，再通 

过 2个半型螺母和吊杆螺纹组合传递到摇枕吊杆及 

构架，最后传递至钢轨。因此，吊杆断裂原因：第一， 

由于每个 吊杆螺纹和半型螺母 的组合承受着 1／8车 

体的重量，约 1o～2o t，受力较大；第二，吊杆设计时 

直径 只有 45 mm，螺 纹强 度不 足；第 三，螺纹 受力 

时 ，螺纹 的根 部承受较 大 的应力 ，是应力集 中的地 

方，容易引起裂纹；第四，铸造成形时容易造成气孔、 

夹渣等缺 陷，在受力较大 时扩展成裂纹 ；第五 ，螺纹 

加工时容易在根部造成凹陷等缺陷，这些凹陷也会 

扩展成裂纹 。因此 ，在受力较大且为交变载荷的情况 

下 ，摇枕吊杆不宜采用螺纹连接结构 。 

图 3 摇枕吊杆组装结构 

(2)制造、检修探伤工艺有待完善。目前，螺纹制 

造、检修探伤工艺国内还不很成熟，螺纹有缺陷和裂 

纹时难 以发 现，尤其是 螺纹根部 的缺 陷和裂纹 ，因 

此，制造和检修中往往将有问题的吊杆装车使用，埋 

下了安全隐患 。 

3 改进建议 

3．1 构架 

(1)可重新选择焊接构架钢板的材质 ，应选择交 

变载荷作用下有较好机械性能的桥梁用碳素钢和低 

合金钢 。因为桥梁用钢材除了强度较 高外 ，还有 良好 

的韧性 ，适合客车的运行环境 。 

(2)由于构架受力较大 ，而现有 的钢板厚度不足 

以承受此力，因此，考虑适当加厚焊接构架的钢板。 

(3)在制造和检修 中，加强对焊接裂缝的打磨 

(用小型砂轮机打磨)，在焊缝缺 陷处采用大弧度过 

渡，消除应力集中、焊接缺 陷，见 图 4。 

图 4 用大弧度 捎除缺陷 

3．2 摇枕 

(1)建议摇枕 吊杆选 用 40Cr材料 ，因为该材料 

的强度及韧性较好，能承受较大的重量，而且在吊杆 

有细小裂纹时不会马上扩展形成裂缝 。吊杆制成后 

再进行调质处理 ，进一步改善其机械性能。 

(2)改进锁紧块结构 。锁 

紧块设计为上下两半 ，以便 于 

组装。锁 紧块上部为斜面，便 

于组装对位 ，同时锁 紧块能很 

好的和弹簧托梁、摇枕吊杆配 

合 ，不会 松动 ，且 受力状况较 

好。锁紧块底面设计为平面， 

并在内侧有过渡圆弧 ，与摇枕 图5 锁紧块结构 

吊下方的变截面处相配合 ，见图 5。 

(3)摇枕吊杆结构改进 。保持摇枕 吊杆上部的结 

构不变 ，将原下部的螺纹结构改为阶梯轴的形式 ，再 
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将设计的 2个半型锁紧块扣住摇枕吊杆 ，摇枕 吊杆 

的变截面处均采用 圆弧过渡 以消除应力集 中，见图 

6。组装时，由构架上方插入摇枕吊杆 ，再装上摇枕 、 

空气弹簧、弹簧托梁组成，最后将锁紧块扣住摇枕吊 

杆即可 。分解时，用千斤顶顶起弹簧托梁 ，取出锁紧 

块，就能将中央悬挂装置分解出来。其组装后的结构 

见 图 7。 

图6 改进后的摇枕吊杆结构 

这种结构设计的优点是：第一，中央悬挂装置改 

动较少，但性能却更加优良；第二，改善了摇枕吊杆 

的受力方式，减少了裂纹发生的可能性；第三，便于 

转向架的分解检修和运用中部件的更换 ；第四，这种 

图 7 摇 枕 吊 杆 改 造 后 组 装 结 构 

摇枕 吊杆结构 ，在检修时用 目前的探伤手段(马蹄型 

探 )就可以很方便 的检测 出有无裂纹 ，行车安全能够 

得到保证 。 

综上所述 ，通过对 CW 一2型转 向架 出现的故 

障现象及原因的分析和探讨，希望能通过改进该型 

转向架的设计、制造、检修，使其趋于完善，确保行车 

安全 。 ● 
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