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关于转 K4型转向架首次段修的几点思考与建议

陈 昌 煦
(上海铁路局 永安车辆段, 福建 永安 366000)

摘  要:针对货车转 K 4 型转向架首次段修出现的问题,提出了既能满足转 K4 型转向架的检修要求, 又能对今后构

架检修流水线进行改造的思考与建议。
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  随着铁路重载提速的发展, 各主型提速货车转向

架相继投入运用考验。如株洲车辆厂研制生产的 40

辆装有转 K4型转向架的 C64H型敞车于 2002年 5月

在福州铁路分局管内投入运营,考验期为 1年。该批

运用考验车自 2002年 5月26日 ) 2003年6月 9日共

往返运行 366次,最高运行速度 70 km/ h,总计运行里

程75 396 km。

考验期内, 永安车辆段每月对考验车的使用情况

进行了统计, 同时每月固定地对 2 辆 ( C64H 4200076、

C64H 4200077)运用考验车的转向架及相关部位进行一

次全面分解检测。该批运用考验车 2003年 5月到段

修期,并于 2003年 7月初完成了首次段修工作。

1  转 K4型转向架首次段修情况

1. 1  转 K4型转向架分解检测情况(表 1)

1. 2  配件更换情况

检修过程中,永安车辆段对部分配件进行了更换,
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更换情况见表 2。根据铁道部运输局运装货车[ 2003]

447号电报的要求, 对所装用的原型弹簧托板和制动

梁进行了全部更换。更换下的原型弹簧托板均为美国

进口件,无一件有裂纹。更换下的原型制动梁发现制

动梁撑杆与端头焊缝处裂纹 3件。

2  相关问题及原因分析

2. 1  弹簧托板

本次段修中未发现原弹簧托板裂纹。但据了解,

转 K4型转向架在福州分局管外运用中发现了原型弹

簧托板裂纹。这是因为在福州分局管内的考验车的原

型弹簧托板都是美国进口件,其材质及工艺比其他路

用车有一定提高;车辆在鹰厦线的运行速度最高为 70

km/ h,比其他线路速度稍低。

2. 2  制动梁

段修中发现原型制动梁撑杆与端头焊接处有裂

纹。据了解,考验车原型制动梁的材质及工艺与原型

弹簧托板相同, 比其他路用车有一定的提高, 但同样产

生裂纹,这说明原型制动梁的设计不合理。目前已更

换为新型制动梁。

表 1 静压送风道沿车体纵向的送风口送风速度分布    m/ s

测试位置
测   点(条缝风口编号,由风道送风末端开始)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

左侧外条缝 5. 61 4. 86 4. 50 4. 28 3. 96 4. 29 3. 50 3. 39 2. 94 2. 78

左侧内条缝 4. 33 4. 66 4. 36 4. 45 4. 73 4. 26 3. 92 3. 57 3. 44 2. 86

右侧外条缝 4. 60 4. 94 4. 36 4. 10 4. 34 3. 76 3. 47 2. 98 3. 25 2. 81

右侧内条缝 4. 08 3. 73 4. 14 4. 54 3. 70 3. 79 3. 79 3. 67 3. 17 2. 67

平均值 4. 66 4. 55 4. 32 4. 34 4. 18 4. 03 3. 67 3. 40 3. 20 2. 78

r 0. 19 0. 16 0. 11 0. 11 0. 07 0. 03 - 0. 06 - 0. 13 - 0. 18 - 0. 29

总平均值 v p= 3. 92  | r | p= 0. 133

宽度等) ,还能进行诱导器的性能测试。对

空调系统,试验台能测试送风量、送风道阻

力、送风道的送风均匀性、送风道内的静压

分布、室内速度场和温度场等。
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表 1  转 K4 型转向架分解检测结果

项   目 5铁路货车段修规程6有关规定 检测结论 检测结果详细描述

斜楔主摩擦板
 磨耗不大于 3 mm 小于 310 mm

 磨耗量在 0 ~ 011 mm 之间的 300件, 占总数的 93175% ; 012 mm

的 20件,占总数的 6125%

 裂损面积不大于 15% 无裂损

斜楔副摩擦面  磨耗不大于 2 mm 小于 2 m m
 磨耗量在 0 ~ 011 mm 之间的 286件, 占总数的 89138% ; 012 mm

的 34件,占总数的 10162%

摇枕斜楔摩擦面

 磨耗板

 磨耗不大于 3 mm 小于 3 m m
 磨耗量在 0~ 012 mm 之间的 308件, 占总数的 96125% ; 013 mm

的 8件、014 mm 的 4件,占总数的 1125%

 焊缝无裂损 无裂损

斜楔相对摇枕下

 平面上移量
 组装后用样板检查不大于 4 mm 小于 4 m m

 上移量在 0~ 011 mm 之间的 300件, 012 mm 的 16件, 013 mm 的

4件

侧架立柱磨耗板

 磨耗量不大于 3 mm 小于 3 m m
 磨耗量在 0 ~ 012 mm 之间的 298件, 占总数的 93113% ; 013 mm
的 22件,占总数的 6187%

 焊缝无裂纹 无裂损

 螺栓无松动  紧固侧架立柱磨耗板的平头折头螺栓松动 9件,占总数的 2181%

摇枕

 无裂损 无裂损

 斜楔槽两侧面磨耗之和不大于 6 mm 无磨耗

 端部两侧面磨耗不大于 4 mm 无磨耗

 横向止挡面磨耗不大于 4 mm 无磨耗

侧架

 无裂损 无裂损

 导框导台两侧磨耗不大于 2 mm 小于 2 m m
 磨耗量在 0~ 012 mm 之间的 632件, 占总数的 98175% ; 013 mm

的 8件,占总数的 1125%

 导框导台两内挡面磨耗之和不大于
3 mm

小于 3 m m
 磨耗之和在 0~ 011 mm 之间的 296件,占总数的 9215% ; 012 mm
的 20件、013 mm 的 4件,占总数的 715%

侧架滑槽磨耗板  磨耗不大于 3 mm 无磨耗

承载鞍

 无裂损 无裂损

 凹形顶面磨耗不大于 2 mm 小于 2 m m
 磨耗量低于 011 mm 的 310件, 占总数的 96188% ; 012 mm 的 8

件、013 mm 的 2件,占总数的 3112%

 导框挡边内侧磨耗两侧之和不大于
6 mm

小于 6 m m
 磨耗之和在 0~ 012 mm 之间的 604件,占总数的 94138% ; 013 mm

的 33件、014 mm 的 3件,占总数的 5162%

 导框底面磨耗两侧之和不大于 3 mm 小于 3 m m
 磨耗之和在 0~ 012 mm 之间的 304件,占总数的 95% ; 013 mm 的

16件,占总数的 5%

摇动座

 无裂损
 摇动座轴头(与摇动座支撑接触处)在检查、磁粉探伤时,表面有类

似裂纹或聚磁现象的 8件

 中央脊背部上平面弯曲、变形不大于
3 mm

无弯曲

 螺栓无松动 无松动

 摇动轴下部圆弧面间隙不大于 2 mm 无间隙  用样板检测无间隙

摇动座支承

 无裂损 无裂损

 内圆半径弧面与样板最大间隙不大于
115 mm

无间隙  用检查样板检测无间隙

导框摇动座

 无裂损 无裂损

 弧顶面接触痕宽不超过 65 mm 小于 65 mm
 接触痕宽度在 24 mm ~ 30 mm 之间的 270件,占总数的 84138% ;

31 mm 的 38件、32 mm 的 10件、33 mm 的 2件,占总数的 15162%
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续表 1

项   目 5铁路货车段修规程6有关规定 检测结论 检测结果详细描述

心盘磨耗盘

 无裂损 无裂损

 立面磨耗不大于 2 mm, 底面磨耗不大

于 3 mm
小于 2 m m

 立面磨耗量低于 013 mm 的 68 件,占总数的 85% ; 014 mm 的 8

件、015 mm 的 3件、016 mm 的 1件,占总数的 15% ;底面最大磨耗量

低于 011 mm 的 72件, 占总数的 90% ; 012 mm 的 8 件,占总数的

10%

下心盘
 平面磨耗不大于 3 mm 无磨耗

 直径磨耗不大于 1 mm 无磨耗

下旁承体

 无裂损 无裂损

 顶面磨耗不大于 3 mm 小于 3 m m
 磨耗量低于 013 mm 的 148件, 占总数的 9215% ; 014 mm 的 12

件,占总数的 715%

 侧面(单侧)磨耗不大于 2 mm 无磨耗

下旁承弹簧座  侧面磨耗不大于 3 mm 无磨耗

橡胶块

 橡胶与钢板无剥离 无剥离

 永久变形不大于 3 mm 小于 3 m m

 永久变形量低于 112 mm 的 296件,占总数的 9215% ; 113 mm 的 6

件、114 mm 的 6件、117 mm 的 11件,占总数的 7119% ; 119 mm 的 1

件,占总数的 0131%

下旁承磨耗板 1  内侧面磨耗不大于 1 mm 无磨耗  折断 4件,占总数的 215%

下旁承磨耗板 2  磨耗面磨耗不大于 3 mm 小于 3 m m
 磨耗量低于 2 mm 的 314件,占总数的 98113% ; 2 mm 的 6件,占

总数的 1187%

内球套(固定杠杆

 支点座)
径向无磨耗

 径向无磨耗,但存在变形现象,变形量为 015 mm 的 2件、016 mm

的 6件、017 mm 的 3件,占总数的 13175%

内球套(制动杠
 杆)

径向无磨耗
 径向无磨耗,但存在变形现象,变形量为 018 mm 的 2件、019 mm
的 10件、1 mm 的 3件,占总数的 18175%

制动梁  无裂损 无裂损
 更换下的原型制动梁发现制动梁撑杆与端头焊缝处裂纹 3件,已

全部更换

制动梁滑块磨耗

 套

 无裂损 无裂损

 剩余厚度不小于 2 mm 无磨耗

制动梁支柱衬套  径向磨耗不大于 2 mm 小于 2 m m
 磨耗量低于 012 mm 的 292 件, 占总数的 91125% ; 012 mm 的 18

件、013 mm 的 8件、014 mm 的 2件,占总数的 8175%

弹簧托板  无裂损 无裂损  弹簧托板全部更换

减振外圆弹簧
 无裂损 无裂损

 自由高允差- 7 mm 小于 7 m m  检测尺寸合格

减振内圆弹簧
 无裂损 无裂损

 自由高内簧允差- 5 mm 小于 5 m m  检测尺寸合格

承载外圆弹簧
 无裂损 无裂损

 自由高允差- 7 mm 小于 7 m m  检测尺寸合格

承载内圆弹簧
 无裂损 无裂损

 自由高内簧允差- 5 mm 小于 5 m m  检测尺寸合格

下旁承弹簧
 无裂损  弹簧折断 1件,占下旁承弹簧总数的 013%

 自由高允差- 4 mm 小于 4 m m  检测尺寸合格
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续表 1

项   目 5铁路货车段修规程6有关规定 检测结论 检测结果详细描述

连接上拉杆的相

 关性
 上拉杆无弯曲、无抗劲  上拉杆无弯曲、无抗劲

轮对  各部磨耗不超限 不超限

 轮对轮缘最小磨耗量 014 mm, 最大磨耗量 018 mm, 平均磨耗量

016mm;踏面最小磨耗量 015 mm, 最大磨耗量 019 mm,平均磨耗量

017 mm

表 2 配件更换情况         件

配件名称 数量

S FT 型平头折头螺栓螺母 9

L ) C型制动梁(左、右) 160

磨耗板 1 4

磨耗板 2 5

摇动座 8

弹簧托板组成 80

S FT 型圆柱折头螺栓螺母 320

旁承弹簧 1

2. 3  摇动座

段修中发现摇动座轴头(与摇动座支撑接触处)表

面有类似裂纹或聚磁现象。目前, 株洲车辆厂已采取

了出厂前进行探伤并加强把关的措施。

2. 4  下旁承磨耗板

下旁承磨耗板 1发生折断, 其原因可能是车辆通

过的弯道多、坡度大,在运用中该磨耗板承受下旁承磨

耗板 2的纵向冲击频次过高。据了解, 株洲车辆厂已

对原下旁承弹簧座进行了重新设计修改, 现采用的是

橡胶弹性旁承, 无该磨耗板。

2. 5  侧架立柱磨耗板平头折头螺栓

据了解,前期生产转 K4型转向架时,专用侧架立

柱磨耗板平头折头螺栓未能及时生产, 因而采用了转

K2型转向架用平头折头螺栓。该平头折头螺栓拧紧

力较转 K4型设计要求小, 故产生了松动现象。目前,

株洲车辆厂已禁止用转 K2型转向架用平头折头螺栓

替代转 K4型平头折头螺栓。

3  思考与建议

( 1) 此次更换的新型弹簧托板、新型制动梁未进

行运行考验,建议在福州分局管内及管外运行速度快

的区间再进行一段时间的考验。

( 2) 段修时采取火焰割除圆柱折头螺栓的方法来

取出弹簧托板, 若割除操作不当, 易割伤弹簧托板, 造

成弹簧托板报废。建议研制卸除折头螺栓的专用工

具。

( 3) 建议在5铁路货车段修规程6中明确规定承载

鞍是否可以加工;若可加工,怎样进行加工;将/承载鞍
凹形顶面磨耗大于 2 mm 时更换0修改为/承载鞍凹形

顶面磨耗大于 3 mm 时更换0。

( 4) 建议在5铁路货车段修规程6中对外球套 (制

动杠杆及固定杠杆支点座)与内球套(制动杠杆及固定

杠杆支点座)的径向磨耗做出明确要求,并明确规定内

球套(制动杠杆及固定杠杆支点座)的径向变形限度。

( 5) 5铁路货车段修规程6中规定/转 K4型杠杆与

支柱相配的销孔需采用材质为 45号钢的外球套和奥-

贝球铁的内球套0。现有的工装、镶套机是否可压, 尚

需进一步研究。

( 6) 2002年 12 月 ) 2003年 3月, 永安车辆段基

本上完成了构架检修流水线的改造。通过此次改造,

笔者建议进一步考虑解决如下问题: ¹ 5铁路货车段修

规程6规定/摇动座需分解,除锈后探伤0, 永安车辆段

的做法是在构架进行冲洗前分解弹簧托板及摇动座,

按要求全数更换弹簧托板后再对摇动座进行探伤, 全

靠人工作业,劳动强度大, 今后在流水线改造时,若能

研制出相应的工装, 将大大减轻工人的劳动强度并提

高效率。º检修中使用的翻转机能对弹簧托板未分

解的构架进行翻转检查, 弹簧托板分解后,则不能翻转

构架,因此构架翻转机需进行改进,做到不论是否有弹

簧托板均可翻转构架。»今后几年若弹簧托板出现故

障时,需将弹簧托板分解下来进行加修。因此,在流水

线改造时, 需进一步考虑弹簧托板组装工序。笔者认

为,在摇枕与侧架检修并组装后进行最为合理,这样才

能保证正常的段修生产。
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Air-Conditioning and Venti lation on Passenger Cars

SHI Z-i qiang, et al.
( male, born in 1963, associate professor, Environ-

mental and Municipal Administration Eng ineering Inst-i
tute of Qingdao Architecture Engineering Inst itute,
Q ingdao 266033, China)

Abstract: T he composit ion and funct ions of the
comprehensive test stand for air- condit ioning and vent-i
lat ion on passenger cars are described. And the actual
examples of measurement are given.

Key words: passenger car; air- condit ioning and
vent ilat ion system; test stand; performance; measure-
ment

Several Thoughts and Suggestions
on the First Time Depot

Repair for Zhuan K4 Bogies
CHEN Chang- x u

( male, born in 1965, engineer, Yongan Depot of
Shanghai Railw ay Bureau, Yongan 366000, China)

Abstract: In view of the problems appeared in the
first time depot repair for Zhuan K4 bogies for freig ht
cars, the thoughts and suggestions that can both meet
the requirements for inspection and repair of Zhuan K4
bog ies and make reform on the f rame inspection and re-
pair assembly line are put forw ard.

Key words: freight car bogie; Zhuan K4 type; ins-
pect ion and repair; operat ion

Suggestions for Optimization of
the Inspection and Repair System

for Long and Big Cargo Freight Cars
ZOU Feng- qi, et al.

(m ale, born in 1969, engineer, Suihua Depot of
Harbin Railway Bureau, Suihua 152072, China)

Abstract:T his paper beg ins w ith the actual inspec-
t ion and repair for long and big cargo freight cars. Sug-
gestions are given on the opt imizat ion of composit ion,
design, inspect ion and repair system for long and big
cargo freight cars, on spreading of fundamental know-
ledge of long and big cargo f reight cars.

Key words: long and big cargo f reig ht car; opt-i
m ization; inspect ion and repair
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