RM80型清筛机晃车处理技术分析
1 RMS0大型清筛机晃车的基本情况
    Qso6 RM80大型清筛机是引进PLASSER THEURER生产制造技术，由昆明中铁大型养路机械集团有限公司生产的大型枕底清筛机，其中QS06于2004年初配属北京机械段，2004年3月正式上道作业； 2007年7月QS06晃车较为严重， 2007年冬检时处理了QSO6晃车的问题。
RMS0大型清筛机晃车原因分析
   引起车辆振动的原因是轨道不平顺、车轮踏面伤损和车体振动等，为了减小轨道不平顺对列车运行的
影响，在转向架上设有减振的弹簧装置，当车辆运行在不平顺的线路上时，减振的弹簧装置可以缓和车辆的冲击和振动，使车体在各振动方向上的位移量减小，从而提高车辆运行的平稳性和稳定性。
2．1 RM80清筛机转向架结构特点
   RM80大型清筛机车架安装在两台带动力驱动的转向架上。转向架由轮对轴箱装置、芯盘总成、基础制动装置、液压减振器、枕簧、侧梁、摇枕等组成，见图1[image: image1.emf]
图1
这种转向架既不同于我国现有的任何客车、货车转向架，也不同于机车转向架。其特点是：①构架由两个侧梁和一个摇枕组成，由于侧梁和摇枕均采用钢板焊接的箱形封闭结构，两侧梁用两根高强度材料制的连接杆连成一体，具有结构简单、重量轻、有足够的强度和刚度。②转向架侧梁和摇枕之间设有液压减振器和金属圆弹簧，可较好地缓和、吸收轮对及轴箱所传递的振动和冲击，起缓冲减振作用，提高清筛机的运行平稳性。③ 轴箱采用固定定位，轴箱采用与转向架侧梁制成一体，能抑制轮对蛇行运动，有利于提高车辆的横向平稳性。④转向架采用摇枕悬挂，簧下质量相对较大，运行时轮轨的动力作用较大。⑤采用滚动轴承箱，减少车辆起动阻力和运行阻力，适应较高速度运行并可减少燃轴事故。⑥ 靠上、下芯盘配合支承车体，承受并传递车体的载荷，通过曲线时可使车体与转向架间相对回转，减小运行阻力。⑦ 刚性旁承在车辆通过曲线时接触，产生摩擦力矩并支承车体重量，提高车辆的曲线通过性能和抗倾覆安全性。⑧转向架零部件、紧固件少，结构比较简单。⑨ 吊挂式基础制动装置摆动
较大，各销套较易磨耗。转向架技术参数见表1。[image: image2.emf]
车辆运行时，转向架承受纵、横向水平作用力和垂向力。力的传递路线分别是：①垂向力：车体一上芯盘一下芯盘一摇枕一金属圆弹簧一侧梁一轴箱一轮对一钢轨。②纵向力(牵引力或制动力)：钢轨一轮对一轴箱一侧梁一摇枕一下芯盘一上芯盘一车架一车钩。③横向力：钢轨一轮对一轴箱一侧梁一摇枕一下芯盘一上芯盘一车体。
2．2 RM80大型清筛机晃车特征
    ①RM80大型清筛机一般当运行速度为3O～4Okm／h时车体表现为左右摆动，速度为40～55 km／h时车体相对稳定，速度超过55 km／h时车体表现出上下跳动、摆动、蛇行及横向加速运动等多种振动形式，尤其以横向加速运动更为突出；②QS06晃车主要表现为上下跳动，车体走行时车轮与钢轨有明显的撞击声。
2．3 RM80大型清筛机晃车原因分析
    引起清筛机晃车的原因可能有：①低速时的左右摆动是由旁承问隙过大、减振弹簧的刚性不够、液压减振器部分失效等引起的；② 高速时的复杂振动主要与摇枕及其导槽磨耗量过大、芯盘间隙过大有关；③蛇行运动、上下跳动主要原因是轮对踏面形状遭到破坏；④导槽、振动筛在车体高速运动时发生谐振，从而加剧车体的振动。
3 RM80大型清筛机晃车处理措施
3．1 晃车处理措施
    晃车处理措施有：①对摇枕及其导槽进行补焊打磨处理，恢复其标准间隙；② 观察芯盘状况，更换不符合标准的芯盘。③ 因为各弹簧受力及疲劳变形等有差异，进行整体更换。④ 调节旁承间隙。⑤ 检查油压减振器，更换失效的减振器。⑥ 轮对踏面尺寸检查，根据情况相应处理。⑦ 调节轴箱轴承间隙。
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    转向架各部件检修的质量标准和实施：① 摇枕导槽纵向尺寸为(260．0±0．5)mm，横向为(405．0±0．5)mm侧梁导柱纵向尺寸为(257．0±0．5)mm，横向为(410．0±0．5)mm。② 金属螺旋圆弹簧自由高为209．5mm，同组摇枕圆弹簧内、外卷自由高度差不得超过2mm ，同一转向架摇枕弹簧各外卷自由高差不超过3mm，同车弹簧各外卷自由高差不得超过4mm，严格控制搭配。③上芯盘直径为声ø3O1[image: image4.emf]，平面深度36．5～ 38．0 mm，下芯盘直径为[image: image5.emf]，平面深度31．5～32．0 mm。④ 旁承上下滑板之间的间隙调节为0～ 0．2 mm，通过架车增减上滑板间垫片调节。⑤ 轮对损伤影响运行品质的表现形式是踏面磨损、碾堆、剥离、擦伤及局部凹陷等，可以运用第三种检查器检查，轮对直径差应满足：同一车轮≤0．5 mm、同一轮对的两车轮≤2 mm、同一车的各车轮≤3 mm。⑥ 轴承间隙调整：将转向架一侧的纵梁顶起，直到轮对距地面最大距离为5 mm，用0.O8mm的塞规检查轴承外圈的间隙，旋紧调整螺栓，直到塞规只能在轴承的三处通过，如果塞规只能在轴承的两处通过，应用调整设备将紧固套拔出，再次重复整个过程。QS06大型清筛机的第一次检修主要进行了芯盘和旁承的更换和间隙的调整。2008年6月回西道口车间再次晃车处理，除了以上各项目以外，对QS06车的轮对进行了更为仔细的检查，发现轮对踏面剥离、擦伤严重，由于轮对的损伤导致运行应力集中，侧梁开裂，并按照LM型车轮踏面模板对整车进行了轮对镟修。
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