
运 用检修 铁道车辆 第4O卷第1 2期2002年1 2月 

文章编号 ：1002 7602(2002)12—0042—02 

CW 一 2型 转 向 架 摇 枕 吊 杆 裂 纹 的 原 因 

分 析 及 对 策 

熊 树 林 ，刘 立 志 

(哈 尔滨 铁路局 客运公 司，黑 龙江 哈 尔滨 150006) 

中圈分类号：U27o．331 ．7 文献标识码 ：B 

l 问题的提出 

2002年 3月份以来，全路连续发生 2起 Cw一2 

型转向架摇枕吊杆折损故障，险些造成旅客列车重大 

事故。为此，铁道部要求对全路配属的 1 600辆 25K型 

客车(装Cw一2型转向架)的摇枕吊杆进行全面分解 

检查，并更换新型吊杆。哈尔滨铁路局在对其配属的 

234辆 25K型客车摇枕吊杆进行分解探伤检查时，共 

发现裂纹故障 213件，占总数的 11．4 (见表 1)。 

表 1 哈局cw一2型转向架摇枕吊杆故障统计表 

2 原因分析 

从表 1中可以看出，Cw～2型转向架摇枕吊杆发 

生裂纹的数量较多，占总数的比例较大，存在严重的质 

量问题。经对发生裂纹的213根吊杆进一步分析，发现 

有 4个明显特征：(1)从裂纹部位上看，8O 的裂纹发 

生在吊杆螺纹与开口螺母配合的上平面处，一般距吊 

杆帽下平面 740 mm～750 mm；(2)从裂纹方位上看， 

所有裂纹或探伤明显聚粉部位均发生在组装位时转向 

架的纵向侧；(3)裂纹长度在 10 mm～30 mm范围之 

内的占 87 ，10 mm 以下的占 13 ；(4)在齐齐哈尔 

车辆段发现的 2O辆吊杆裂纹故障车辆中，1998年 10 

月投入运用、运行公里为 150万 km～200万 km的客 

车为 18辆，占总数的 9O 9／5。具体原因分析如下： 
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2．1 吊杆受力不合理 

Cw一2型转向架的承载方式为有摇动台装置的 

全旁承承载结构。摇枕弹簧装置与构架之间由4根吊 

杆相连，下端连接方式为锥形螺母压紧连接。车辆在运 

行过程中吊杆螺纹配合处受拉伸应力和弯曲交变应 

力，当同一转向架的 4根吊杆组装高度不一致时，杆件 

受力更大，极易产生疲劳裂纹，当裂纹扩展到临界尺寸 

时发生疲劳断裂。 

2．2 吊杆设计不合理 

Cw一2型转向架吊杆原设计采用 45碳素钢。直 

径为45 mm，车制螺纹。每辆车有 8根吊杆，承担着车 

体产生的各种动静载荷，受力相当复杂。45碳素钢的 

强度、塑性、抗疲劳能力均难以满足运用要求，加之车 

制螺纹根部表面光洁度低，易产生应力集中，其疲劳强 

度较辗制螺纹降低 3O％～4O％，因而易产生裂纹故 

障。 

2．3 列车运行速度高，动载荷大，受力条件恶劣 

Cw一2型转向架构造速度为 160 km／h，由于车 

辆运行速度高，加之线路不平顺，转向架承受的动载荷 

较高，吊杆螺纹配合处承受着复杂的三维交变应力，因 

而缩短了疲劳周期，易产生早期裂纹。 

2．4 检修工艺不完善 

主要存在三方面问题：(1)《25K型客车检修规程》 

中虽然明确规定了A3级修程需对摇枕吊杆进行探伤 

检查，但对螺纹部除锈方法、探伤工艺、探伤设备和探 

伤介质均无具体规定，各单位在检修中只能摸索着进 

行，方法不统一；(2)对吊杆各配合面磨耗限度没有具 

体规定，当配合间隙差距过大时易产生振动和别劲，使 

吊杆受力工况恶化；(3)摇枕组装工序对摇枕的平行度 

没有具体规定，容易造成吊杆受力不均，等等。 

2．5 故障部位隐蔽，外观检查不易发现 

吊杆的主要故障往往发生在螺纹与开口螺母配合 

维普资讯 http://www.cqvip.com 

http://www.cqvip.com


运用检修 铁道车辆 第4O卷第1 2期2002年l 2月 

文章编号：1002—7602(2002)12—0043—02 

浅析转 8G转向架交叉杆盖板的裂损 

程 照 升 

(郑州铁路局 月山车辆段 ，河 南 焦作 454493) 

中图分类号 ：U27o．331 文献标识码：B 

随着铁路货车向高速、重载的方向发展，转 8A型 

转向架已不能满足铁路货车提速的要求，目前正逐步 

将其改造成为转 8G型转向架。随着运用货车中转8G 

型转向架的不断增加，该型转向架上新增设的交叉杆 

也逐渐暴露出一些缺陷和不足，特别是交叉杆盖板处 

的裂损呈大量上升的趋势。 

1 故障统计 

2002年 3月，郑州铁路局月山车辆段运用车间发 

现交叉支撑装置的故障 21件，全部为上下盖板与定位 

座处裂纹；4月份发现 24件。4月份的交叉杆故障统 
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处，故障部位隐蔽，而且运用中锈蚀严重，外观检查很 

难发现。《25K型客车检修规程》中规定，A2级修程对 

摇枕吊杆只作分解外观检查，疲劳裂纹用肉眼很难发 

现。 

3 建议 

目前，全路所有装用 Cw一2型转向架的快速车 

的摇枕吊杆材料均更换为40Cr，采用吊杆直径 55 mm 

滚压螺纹 ，增大了抗疲劳强度，但还存在着结构设计缺 

陷，受力复杂。在其他条件相同时，尺寸越大的零件抗 

疲劳强度越低。因此，必须加大吊杆的检修、检查力度。 

3．1 细化摇枕吊杆的检修工艺 

完善摇枕吊杆的检修工艺：(1)对转向架摇枕组装 

的平行度应做出具体规定，确保吊杆受力合理；(2)对 

吊杆的除锈、探伤方法及配合面磨耗限度应做出明确 

规定。在探伤检查方面，哈局的作法是：将吊杆螺纹部 

用中性金属除锈剂浸泡 20 rain 30 min后，用细密钢 

丝刷进行处理，露出金属本色；在其上喷涂 MMP--W 

型色泽反差剂(白色)，均匀覆盖其金属表面；干燥后用 

马蹄形磁轭探伤器沿吊杆纵向进行磁化，同时喷洒 

MPS—B型磁悬液并观察磁痕的形成状况。实践证明， 

计见表 1。 

表 1 C 型车交叉杆故障统计表 

交叉支撑装置的故障全部出现在转 8G型转向架 

上。在各种故障中，盖板处裂纹最多，占91．2 。晋城 

北列检所 4月 1日接 25203次列车时，发现机后 32位 

4907073号车 2位交叉杆上下盖板处出现裂纹 3处． 

裂纹长度分别为80 mm、35 mm、50 mm；月山列检所4 

月 8日在接 41175次列车时，发现机后32位 4801736- 

该法效果较佳。 

3．2 严格配件质量卡控，确保组装质量 

对吊杆、橡胶垫、开口螺母、构架配合面等进行认 

真检查，发现裂纹、碰伤、缺陷、过限者一律禁装。组装 

时严格控制摇枕的平行度，确保吊杆受力趋向一致。 

3．3 强化日常检查，严把运用控制关 

(1)加强吊杆外部检查，尤其是螺纹外露部分的 

检查，及早发现故障。 

(2)检查吊杆开口螺母的紧固状态及安全吊绳状 

态，发现异常状况及时处理。 

(3)观测摇枕平行度状态，若发现有倾斜现象，立 

即分解检查，找出原因，认真处理。 

(4)检查纵向牵引拉杆、空气弹簧、抗侧滚扭杆等 

相关部件的连接状态，确保符合运用标准。 

3．4 在 A2级修程中增加探伤检查的规定 

实践证 明，吊杆疲劳裂纹多发期在运行到 l5O 

万km～200万 km范围之内，特别是第 3个 A2级修 

程是危险期，因此，在 A2级修程中必须做探伤检查， 

以确保安全。 
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