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铁道部运输局文件
运装货车〔2000〕368 号  

关于公布《铁路机械

冷藏车段修规程》的通知

北京、郑州、上海、柳州铁路局 , 广铁 (集团) 公司,

部驻上述各单位车辆验收室:

近几年, 随着铁路运输改革和发展, 铁路机械冷

藏车的车型与数量发生了较大变化, 早期进口的 B16、

B17、B18型机冷车均已淘汰, 后期进口的 B22型机冷车

和引进国外技术国产的 B23型机冷车已成为目前铁路

冷藏运输的主型车。为进一步提高机械冷藏车的检修

质量, 保证铁路冷藏运输的货物安全和行车安全, 在

广泛征求了配属局、段的意见后, 对现行段修规程进

行了补充和修改, 重新制定了《铁路机械冷藏车段修

规程》, 现予以公布 (单行本另发) , 自 2001 年 6 月 1

日起执行。原发《铁路机械冷藏车段修规程》(〔83〕

铁辆字 1538号 ) 同时废止。

为做好新规程的贯彻执行工作, 特提出如下要

求:

1. 各机冷车配属局应组织机保段干部职工认真

学习和掌握新规程, 做好执行新规程的有关工艺装
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备、材料配件及人员培训等各项准备工作。

2. 2001 年 10 月底前, 各有关局按新规程组织一

次段修质量对规检查, 检查结果和执行新规程中出现

的问题及意见于 2001 年 12 月底前报部运输局装备

部。

3. 各单位依据新规程并结合本局、段具体情况

对原有检修工艺做相应修改。

二○○○年十一月七日

·2·



目  录

1 总  则 ( 1 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

2 基本要求 ( 3 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 2.1 检修周期 ( 3 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 2.2 综合要求 ( 4 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 2.3 质量保证期 ( 5 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

3 车  辆 ( 7 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.1 一般规定 ( 7 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.2 转向架 ( 8 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.2.1 构架部分 ( 8 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.2.2 弹簧装置 ( 11)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.2.3 油压减振器 ( 13)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.2.4 转向架组装要求 ( 13)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.3 轮对组成 ( 13)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.3.1 轮  对 ( 13)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.3.2 滚动轴承及轴箱 ( 15)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.3.3 车轴发电机传动齿轮箱 ( 17)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.4 制动装置 ( 18)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.4.1 基础制动 ( 18)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.4.2 空气制动 ( 19)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.4.3 手制动机 ( 23)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.4.4 单车试验 ( 23)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.5 车钩缓冲装置 ( 25)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

·1·



  3.5.1 车  钩 ( 25)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.5.2 缓冲器 ( 27)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.6 车  体 ( 28)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.6.1 钢结构 ( 28)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.6.2 木结构 ( 28)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.6.3 附属件 ( 29)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.7 车内设备 ( 29)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.7.1 一般设备 ( 29)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  3.7.2 给水与采暖装置 ( 31)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.8 油漆及标记 ( 31)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.9 车辆落成技术要求 ( 33)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 3.10 车辆检修限度表 ( 34)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

4 柴油机 ( 42)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.1 一般规定 ( 42)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.2 基础件部分 ( 43)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.2.1 机体与机座 ( 43)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.2.2 气缸套 ( 43)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.2.3 机体附件 ( 44)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.2.4 气缸盖总成 ( 44)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.2.5 气缸盖及缸套组装 ( 46)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.3 配气机构 ( 47)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.3.1 摇臂总成 ( 47)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.3.2 凸轮轴组成 ( 47)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.3.3 部件装配要求 ( 48)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.3.4 配气机构附件 ( 48)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.4 曲柄连杆机构 ( 49)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.4.1 活塞连杆组 ( 49)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.4.2 曲轴及飞轮组成 ( 51)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

·2·



  4.4.3 部件装配要求 ( 54)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.5 燃油供给系统 ( 55)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.5.1 喷油泵总成 ( 55)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.5.2 喷油器 ( 56)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.5.3 燃油滤清器 ( 57)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.5.4 燃油泵、燃油箱及管路 ( 57)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.6 润滑系统 ( 58)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.6.1 机油滤清器 ( 58)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.6.2 机油散热器 ( 59)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.6.3 机油泵、机油箱及管路 ( 59)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.7 冷却系统 ( 61)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.7.1 水泵及管路 ( 61)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.7.2 皮带传动冷却风扇 ( 61)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.7.3 散热器及节温器 ( 62)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.8 启动装置 ( 62)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.9 柴油机装配要求 ( 63)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.10 柴油机试运转 ( 64)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.11 生活燃油设备 ( 65)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.11.1 燃油炊事炉 ( 65)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  4.11.2 燃油取暖器 ( 65)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 4.12 柴油机检修限度表 ( 67)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

5 制冷机 ( 73)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.1 一般规定 ( 73)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.2 压缩机 ( 73)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.2.1 机体、曲轴箱与电机壳 ( 73)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.2.2 吸排气阀和缸套 ( 74)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.2.3 曲轴及轴承 ( 75)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.2.4 活塞连杆组 ( 77)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

·3·

此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



  5.2.5 油泵及润滑附件 ( 80 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.3 热交换器及贮液筒 ( 81 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.4 压力表与阀门 ( 82 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.4.1 吸入压力调节器、自动关闭阀 ( 82 )⋯⋯⋯⋯

  5.4.2 压力表及手阀 ( 83 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.5 自控部件 ( 83 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.5.1 电磁阀、热力膨胀阀和分配器 ( 83 )⋯⋯⋯⋯

  5.5.2 压力、温度控制器 ( 84 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.6 其他部件 ( 85 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.6.1 机架及附属装置 ( 85 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.6.2 干燥过滤器及通风器 ( 85 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.7 制冷机落成试机 ( 86 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.7.1 压缩机试机 ( 86 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.7.2 制冷机运转试机 ( 86 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.8 生活制冷设备 ( 87 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.8.1 电冰箱 ( 87 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

  5.8.2 空调机 ( 88 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 5.9 制冷机检修限度表 ( 89 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

6 电  机 ( 93 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.1 一般规定 ( 93 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.2 �发电机、电动机及附属装置 ( 94 )⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.3 车轴发电机、蓄电池及附属装置 ( 97)⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.4 配电柜、控制箱及附属装置 ( 98)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.5 配线、电缆及连接器 ( 101)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.6 测温及控温装置 ( 101)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.7 柴油机附属电气装置 ( 102)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.8 其他电气设备 ( 103)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

 6.9 生活电器 ( 103)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

·4·



 6.10电机检修限度表 ( 104)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

7 车组落成交车 ( 121)⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯⋯

·5·



1 总  则

1.1 铁路机械冷藏车 (以下简称机冷车) 是运输易腐货物的

专用车辆。机冷车组由车辆、柴油发电机组、制冷机组及生

活设施组成, 构造复杂, 要求车辆及机电设备的性能必须可

靠, 为了保证段修车的检修质量, 必须统一检修技术要求和

质量标准, 特制定《铁路机械冷藏车段修规程》。

1.2 我国铁路机冷车采用预防为主的定期检修制度, 分为厂

修、段修、辅修三级修程。段修的根本任务是: 保持车辆、机

组、电气设备在规定的质量保证期内技术状态良好, 减少临

修, 保证运行和货物安全, 提高机冷车使用效率。

1.3 机冷车检修工作必须贯彻“质量第一、确保安全”的指

导思想, 认真执行段修规程, 严格执行工艺和作业过程, 努

力做到修车机械化、检测仪器样板化, 加强修车作业计划, 扩

大配件互换修范围, 不断提高修车质量和效率。

1.4 根据统一领导、分级管理的原则, 施修段对机冷车质量

负全部责任。贯彻以总工程师为首的技术责任制, 完善质量

保证体系, 发挥工程技术人员的职能作用, 认真负责地处理

检修工作中发生的技术问题。

1.5 严格质量检查、验收制度, 在段修过程中, 如遇有本规

程无明确规定或与现车实际情况不符合时, 由段、验双方共

同研究、实事求是地加以解决, 如意见不一致, 可先按段总

工程师意见办理同时记录在机冷车技术履历簿上, 并将不同

意见报局和驻局验收室。

1.6 有关轮对、空气制动部分的检修, 除按本规程执行外,
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并按铁道部颁发的有关规则执行, 如与本规程的要求有抵触

时均以本规程为准。本规程是机冷车段修和验收工作的依据,

必须严格执行。其解释、修改权属铁道部。
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2 基 本 要 求

2.1 检 修 周 期

2.1.1 机冷车段修采用定期修为主与状态修相结合的修理

制度, 即以车辆运用周期为主要依据, 三机结合机组的运转

工时及质量状态核定检修范围, 各级修程周期规定如表 2-1。

三机分解检修范围按本规程各专业规定执行。

表 2-1 车辆定检周期

分 类 车  型 厂修 段修 辅修

新出厂第一个检修期
B19  、B23A、B23 8 �年

B20 4、B21、B22 10 �年
2 &年 6 E个月

正常检修期
B19  、B23A、B23 6 �年

B20 4、B21、B22 8 �年
2 &年 6 E个月

  注 : �1. 新出厂车第一个检修期 , 自车组出厂日起算。

2. 运用车组停用 3 个月以上时 , 根据质量情况 , 检修期可适当顺延。

3. �B23A型指进口散件国内组装的冷藏车与国产机械车组成的机冷车

组。

2.1.2 扣修定检车时应符合下列规定:

2.1.2.1 各级修程需按规定周期扣修, 如遇高、低级修程不

一致时, 须按高级修程施修, 需提前或延期施修时, 应在编

制年度检修计划时调整, 并报部批准。

2.1.2.2 根据年度检修计划, 各级修程提前或延长扣修期不

得超过 15天。

2.1.2.3 入段临修车其修程超出辅修分解修理范围, 如段修

在 1 个月内到期时可提前做段修。
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2.2 综 合 要 求

2.2.1 段修接车时, 要认真做好车组入线技术检查, 机组需

开机运转检查, 核定运转工时, 确定机组检修范围, 做好技

术交接记录。

2.2.2 段修车加装改造项目, 须报部核批, 并按批准的图纸

和技术文件实施。

2.2.3 车辆、三机施行段修时, 要按规定修理范围进行分解

检修, 测定各部磨耗限度, 详细检查各部件及零配件的技术

状态, 并按本规程规定的限度与要求进行施修。

2.2.4 车辆、三机主要配件的探伤应按本规程规定的范围施

行, 凡施行探伤的配件, 除探伤的部位外, 应检查其余部位

有无裂纹。

2.2.5 本规程中规定有加修等级差的配件, 经机械加工后,

其配合与形位公差必须符合规定级差的要求。

2.2.6 除本规程另有规定者外, 均以配件的名义尺寸确定是

否过限。过限施焊时按名义尺寸掌握并留有加工余量。加工

后在图纸工艺要求范围之内的, 均为合格品。

2.2.7 原进口配件损坏时, 可采用国产标准件代用。代用配

件的技术性能须符合原型配件的技术要求, 其规格、材质须

相同或近似。段制品要按原设计图纸生产, 改变设计应符合

国家及部颁标准。

2.2.8 车辆、三机各悬吊件及受振动部件的安装螺栓, 除特

殊规定的防松措施外, 一般应加装弹簧垫圈或背母。螺栓紧

固后须外露螺纹 1～3扣。

2.2.9 车辆、三机检修后, 各部不良状态须消除, 组装位置

正确、牢固, 作用良好, 液体、气体、管路、容器及连接部

位漏泄量不得超过规定, 各部件限度、组装间隙及技术性能
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须符合本规程要求。

2.2.10 三机检修后, 先经单机运转试验, 确认良好, 全车

组连挂后, 按本规程落成试验要求, 进行综合性能试验。各

部技术状态及性能须符合要求。

2.2.11 车上各种压力、电气等检测仪表、量具、样板及试

验设备须按规定进行检修、校验, 并有校验记录及合格标签。

2.2.12 车辆、三机检修报单应填写齐全、准确, 并有有关

人员签字, 作为向验收员交车内容。各种检修报单应保存一

个厂修期以上。

2.3 质量保证期

  经段修的车辆和三机各部技术状态、性能须符合本规程

的要求, 在正常运用情况下主要配件质量保证期规定如下:

专业 序号 质 量 保 证 内 容 保证期限

车

辆

1 �
 车体、底架无旧痕裂损、无漏雨 , 保温性能
良好

一个段修期

2 � 摇枕、构架无旧痕裂损 一个段修期

3 � 轴箱滚动轴承无燃轴 一个辅修期

4 � 车轴、车轮无冷切 一个段修期

5 �
 基础制动装置 : 闸瓦托、制动梁及吊、手制
动链、齿轮丝杠无旧痕裂损 一个辅修期

6 �
 GK 阀、120 T阀作用正常 , 折角塞门、制动软
管无漏泄、爆破

一个辅修期

7 �
 钩体、钩舌、钩尾框无旧痕裂损 一个段修期

 车钩锁闭位置不超过运用限度 一个辅修期

柴
油
机

8 �
 机体、曲轴、连杆、凸轮轴、缸套无旧痕裂
损

一个段修期

9 � 主轴承、连杆轴承、活塞组不因检修不良烧
瓦、拉缸、冲缸

一个段修期
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续上表

专业 序号 质 量 保 证 内 容 保证期限

柴
油
机

10 �
 高压油泵、齿轮机油泵 , 机油散热系统不因
检修不良影响机组正常工作

一个段修期

11 � 气缸头总成、装配良好 , 无旧痕裂损 一个辅修期

制
冷
机

12 � 机体、曲轴、连杆、缸套、缸头无旧痕裂损 一个段修期

13 �
 主轴承、连杆轴承 , 活塞组、机油泵不因检
修不良绕瓦、拉缸或作用不良 一个段修期

14 � 各压力容器、管路不裂损 一个段修期

电

机

15 � 各种发电机、电动机不因检修不良而烧损 一个段修期

16 � 各种电缆、线路、连接器无短路 一个段修期

17 � 各种开关、接触器、电磁阀作用良好 一个辅修期

18 � 测温装置、控温装置作用良好、显示正确 一个段修期
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3 车  辆

3.1 一 般 规 定

3.1.1 机冷车段修时, 要详细检查各部零配件、紧固件的技

术状态, 裂纹、磨耗、折损、变形等须按本规程规定的限度

及要求加修; 松动、丢失者须紧固补齐。

3.1.2 下列配件须进行电磁探伤:

3.1.2.1 摇枕吊、吊轴、吊销;

3.1.2.2 车轴外露部分 (旋修后旋修部须复探) ;

3.1.2.3 分解的轴承内圈、外圈和滚子;

3.1.2.4 钩舌内侧面和上下弯角处 (裂纹焊修加工后须复

探) ;

3.1.2.5 钩舌销、钩尾扁销;

3.1.2.6 车钩尾框后端内弯角处及以上 50 mm 范围内;

3.1.2.7 不带套的制动梁端轴。

3.1.3 车钩、转向架构架、闸瓦托、制动梁吊、杠杆、拉杆

的衬套更换时须用钢套。钢套须经硬化处理, 硬度为

H RC38～50。

3.1.4 配件测量方法及部位, 除专用检查器、样板及规程有

明确规定者外, 对磨耗处的测量规定如下: 测量孔径磨耗以

深入孔内 10 mm 为准; 测量钢板厚度以深入边缘 15 mm 为

准 (包括铸钢件平直处厚度) ; 测量装配间隙时须贯穿。本规

程内“腐蚀严重”一词系指管壁、板厚腐蚀深度超过 1/ 3者,

“加工”或“加工平整”一词系指机械加工。

3.1.5 金属配件结合面及补强板, 在组装前均须涂防锈漆。
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底架、车体新截换、挖补部分及加热调修的底、体架金属配

件须涂漆。摩擦、磨耗、转动部位应给油脂。新组装的钩体

托梁、钩尾框托板、钩尾扁销、心盘等的螺栓螺纹处须涂黑

铅粉油。管系的螺纹处允许使用聚四氟乙烯薄膜。

3.1.6 下列配件裂纹焊修后须进行正火处理:

3.1.6.1 拆下焊修的上下心盘、从板座 (焊修圆脐、筋部除

外) ;

3.1.6.2 铸钢摇枕及铸钢构架弯角处须局部正火处理;

3.1.6.3 钩舌牵引面;

3.1.6.4 钩体可局部正火处理。

局部正火处理时, 须对该配件焊修部位约 100 mm 半径

范围内, 加温至 850～900°C 后, 缓冷不少于 1 h, 经热处理

退火的衬套应更换。

3.1.7 经加热处理的钩体、钩舌须涂清油, 构架、摇枕须涂

防锈漆。

3.1.8 各零配件经加修的部分须符合图纸及工艺规定, 其余

部分须符合限度及要求。开口销劈开角度应为 60°～70°, 影响

其转动时须卷起。在型钢翼板倾斜部位组装螺栓时, 均须加

装斜垫。

3.2 转 向 架

3.2.1 构架部分

3.2.1.1 转向架须清洗除垢检查。以螺栓、圆销组装的配件

及减振器须分解检修。但安全吊、轴箱弹簧支柱、固定杠杆

支点座、摇枕挡、铆接下心盘及下旁承状态良好时可不分

解。    

3.2.1.2 转向架构架裂纹时焊修或焊后补强, 构架上各圆销

孔直径磨耗超过 2 mm 时钻孔镶套或更换衬套, 衬套松动时
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