
台车转向架解体作业规范、 抛丸除锈作业规范
一、转向架解体作业规范

(一)、适用范围
本标准规定了我公司新厂区台车车间转向架完整解体的作业内容及作业标准。

本标准适用于我公司各型货车转向架解体的要求及解体后摇枕、侧架、制动梁、交叉杆等各类配件质量检查等。

(二)、依据

1、《铁路货车厂修规程》(铁运[2011]207号)。

2、《转K2/K4/K5/K6型转向架解体岗位作业指导书》。

3、国家相关部委、本行业以及公司有关安全、现场、环保等方面的规定。

(三)、作业内容

1、上工序交接

转向架不能滞留于货车车间与台车车间连接通道处。

2、解体小件

⑴、牵引转向架至解体小件区。

⑵、解体中心销、弹性旁承及附件。将中心销、滚子、滚子轴、弹性旁承、旁承调整垫板、纵向锁紧斜铁放入料斗中。

⑶、解体心盘磨耗盘，放入废料箱中。

3、解体紧固件

（1）切割下心盘螺栓、横跨梁螺母、挡键螺母、制动圆销开口销和扁开口销等配件，将圆销放入废料箱中，将扁孔圆销放入料斗中。

（2）解体固定杠杆、游动杠杆、中（下）拉杆、固定杠杆支点，分别放到专用吊挂工装上。

（3）用风扳机松开制动梁、横跨梁安全链背母、螺母，使安全链与摇枕分离，再将螺母、背母拧到安全链螺栓上。

（4）用手钳、锤子解体托架组成上的开口销，将开口销放入废料箱中。（转K2/K6适用）

（5）解体安全索，放入料斗中。

（6）解体闸瓦销环、闸瓦插销、闸瓦，闸瓦插销放入料斗中，闸瓦销环、闸瓦放入废料箱中。

（7）解体横跨梁、磨耗板、调整垫板，将横跨梁放到专用存放架上，磨耗板放入废料箱中，调整垫板放入料斗中。

（8）解体滚套、销轴，放入料斗中。（转K2/K6适用）

（9）解体挡键，放入料斗中。

（10）用平衡吊将下心盘吊于专用地台上。

（11）解体心盘钢垫板、竹质垫板，放入料斗中。

（12）转向架经转盘推至构架解体线上料存放区。

4、轮轴与枕架分离

（1）合上构架解体线电源开关。

（2）将转向架推至构架解体线上料工位，安装承载鞍卡子。

（3）扳动按钮“工作/休息”至工作位，按下“下降”按钮，将吊具下降至摇枕心盘安装面两侧面，按下“夹紧”按钮，将构架夹紧。按下“上升”按钮将枕架吊起，使枕架与轮轴分离，将轮轴推至轮轴分解检查区。

（4）将承载鞍放到专用吊挂工装上。/将有“A”或“A1”标识的承载鞍放到专用料斗中，将无标识的承载鞍放入废料箱中。（转K4适用）

（5）将轴箱橡胶垫放入专用料斗中。（转K6适用）

（6）将承载鞍卡子收起。

（7）启动“前进”按钮，将枕架送至制动梁解体工位。

5、制动梁与枕架分离

（1）将左、右制动梁与枕架分离，用平衡吊将制动梁吊至专用吊挂工装上。

（2）启动“前进”按钮，将枕架送至减振装置及枕簧解体工位。

6、弹簧减振装置与枕架分离

（1）用撬棍将弹簧拆卸，分类放到各专用吊挂工装上。（转K4：将摇枕内外簧及减振内簧和有“K4-265”标识的减振外簧分类放到各专用吊挂工装上，将无标识的减振外簧放入废料箱中。转K5：将摇枕内、外圆弹簧及减振内簧和有“K4-269”标识的减振外簧分类放到各专用吊挂工装上，将无标识的减振外簧放入废料箱中。）

（2）解体组合式斜楔。解体组合式斜楔的开口销、垫圈和主摩擦板，将主摩擦板、垫圈、开口销放入废料箱中，斜楔体放入料斗中。

（3）启动“前进”按钮，将枕架送至交叉支撑装置解体工位。

7、（1）解体摆动装置及摇枕侧架分离（转K4/转K5）

从摇动座下部切割防松螺母，不得从弹簧托板上部切割折头螺栓，以免伤及弹簧托板，将螺栓螺母放入废料箱中。

用两爪吊索具钩住侧架上方的两侧孔中，分别将两侧架吊至侧架存放架上。

将摇动座及摇动座支撑从侧架中取出放入各自料斗中。

用两爪吊索具钩住摇枕上方孔中，将摇枕吊至摇枕存放架上。

用平衡吊将弹簧托板放到弹簧托板存放架上。

（2）交叉支撑装置、摇枕、侧架分离（转K2/K6）

用风扳机将交叉杆螺栓松开，将标志板、双耳垫圈放入料斗中。橡胶垫放入专用料斗中。

用两爪吊索具钩牢侧架上方的两侧孔中，分别将两侧架吊至枕架存放架上。

用两爪吊索具钩牢摇枕上方孔，将摇枕吊至枕架存放架上。

解体X型、U型弹性垫交叉杆。

用平衡吊将交叉杆吊到专用吊挂工装上。

8、转序

（1）将解体后的摇枕、侧架、制动梁、交叉杆、横跨梁、中（下）拉杆、制动杠杆送到抛丸除锈工位。

（2）将解体后其他各类配件分类送下工序。

9、完工后整理

⑴、将工具放入工具箱内。

⑵、按设备操作规程依次关闭所有动能开关，擦拭设备。

⑶、将现场残留杂物等清理干净。

10、其它作业内容

⑴、按照公司规定积极进行设备、工位器具的日常维护保养、故障维修。

⑵、如因设备、能源、环境等因素影响生产进度时，应制定异常响应措施并及时上报公司相关部门。

⑶、按照公司规定，积极开展精益生产(5S管理、目视化管理、TPM、班组管理、生产过程规划、现场质量控制、标准作业、内部物流、快速切换、异常响应)工作。

(四)、作业标准

1、产品质量须满足《铁路货车厂修规程》、《转K2/K4/K5/K6型转向架解体岗位作业指导书》的规定。

2、设备操作须符合相关操作规程。

3、解体时不得伤及配件母体。

二、摇枕、侧架抛丸除锈作业规范

(一)、适用范围

本标准规定了我公司新厂区台车车间摇枕、侧架抛丸的作业内容及作业标准。

本标准适用于我公司各型货车转向架的摇枕、侧架的抛丸前配件的吊挂及防护、抛丸除锈、抛丸后质量检查等。

(二)、依据

1、《铁路货车厂修规程》（铁运[2011]207号）。

2、《摇枕、侧架抛丸除锈岗位作业指导书》（Z 45-00-00-001）。

3、国家相关部委、本行业以及公司有关安全、现场、环保等方面的规定。

(三)、作业内容

1、防护、吊挂

⑴、对摇枕固定杠杆支点座衬套进行防护。

⑵、将摇枕、侧架吊挂于抛丸除锈机悬链吊钩上。每钩两件，吊挂部位：摇枕上方孔，侧架侧孔。

2、抛丸除锈

⑴、启动传输线,将工件送至抛丸室抛丸工位，停止传输。

⑵、启动抛丸系统，开始抛丸。摇枕、侧架抛丸时间为10～15分钟。

⑶、抛丸后，启动传输线。

3、卸件、钢丸清理

在检修厂房卸件工位，停止传输，将摇枕、侧架卸下并清除腔内残留钢丸、杂物等。

4、自检互检

⑴、确认摇枕、侧架抛丸除锈质量。除锈后表面清洁度须达到GB8923的Sa2级，即：钢材表面无可见的油脂和污垢，氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物已基本清除，其残留物应是牢固附着的。局部不得低于Sa1级,即：钢材表面无可见的油脂和污垢，并且没有附着不牢的氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物。采用比对照片进行比对。内腔无钢丸、杂物等。

⑵、局部除锈不合格，可人工补除或再次抛丸除锈。

5、转序

将摇枕、侧架送至检修工位。

6、完工后整理

⑴、将工具放入工具箱内。

⑵、按设备操作规程依次关闭所有动能开关，擦拭设备。

⑶、确认抛丸室内钢丸量，不足时，添加钢丸。将现场残留钢丸、杂物等清理干净。

⑷、按照公司规定积极进行设备、工位器具的日常维护保养、故障维修。

7、其它作业内容

⑴、如因设备、能源、环境等因素影响生产进度时，应制定异常响应措施并及时上报公司相关部门。

⑵、按照公司规定，积极开展精益生产(5S管理、目视化管理、TPM、班组管理、生产过程规划、现场质量控制、标准作业、内部物流、快速切换、异常响应)工作。

(四)、作业标准

1、产品质量须满足《铁路货车厂修规程》、《摇枕、侧架抛丸除锈岗位作业指导书》的规定。

2、设备操作须符合相关操作规程。

3、抛丸不合格的摇枕、侧架不得流入下工序。

三、制动梁、交叉杆等配件抛丸除锈作业规范

(一)、适用范围
本标准规定了我公司新厂区台车车间制动梁、交叉杆等配件抛丸的作业内容及作业标准。

本标准适用于我公司各型货车转向架的制动梁、交叉杆等配件的抛丸前配件的吊挂及防护、抛丸除锈、抛丸后质量检查等。

(二)、依据

1、《铁路货车厂修规程》(铁运[2011]207号)。

2、《制动梁、交叉杆等配件抛丸除锈岗位作业指导书》(Z 45-00-00-002)。

3、国家相关部委、本行业以及公司有关安全、现场、环保等方面的规定。

(三)、作业内容

1、防护、吊挂

⑴、对制动梁安全链眼环螺栓及铭牌、交叉杆端头进行防护。

⑵、将专用吊挂工装(吊挂制动梁、交叉杆等配件)吊挂于悬链吊钩上。每钩一吊挂工装。吊挂配件如下：制动梁、交叉杆、弹簧托板、制动杠杆、中(下)拉杆、弹簧。

2、抛丸除锈

⑴、启动传输线,将工件送至抛丸室抛丸工位，停止传输。

⑵、启动抛丸系统，开始抛丸。制动梁、交叉杆等大件抛丸时间为10～15分钟，小件15～20分钟。

⑶、抛丸后，启动传输线。

3、卸件、钢丸清理

在检修厂房卸件工位，停止传输，将制动梁、交叉杆等配件卸下。

4、自检互检

⑴、确认制动梁、交叉杆等配件抛丸除锈质量。除锈后表面清洁度须达到GB8923的Sa2级，即：钢材表面无可见的油脂和污垢，氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物已基本清除，其残留物应是牢固附着的。局部不得低于Sa1级,即：钢材表面无可见的油脂和污垢，并且没有附着不牢的氧化皮、铁锈和油漆涂层等附着物。采用比对照片进行比对。

⑵、局部除锈不合格，可人工补除或再次抛丸除锈。

5、转序

将制动梁、交叉杆等配件送至检修工位。

6、完工后整理

⑴、将工具放入工具箱内。

⑵、按设备操作规程依次关闭所有动能开关，擦拭设备。

⑶、确认抛丸室内钢丸量，不足时，添加钢丸。将现场残留钢丸、杂物等清理干净。

7、其它作业内容

⑴、按照公司规定积极进行设备、工位器具的日常维护保养、故障维修。

⑵、如因设备、能源、环境等因素影响生产进度时，应制定异常响应措施并及时上报公司相关部门。

⑶、按照公司规定，积极开展精益生产(5S管理、目视化管理、TPM、班组管理、生产过程规划、现场质量控制、标准作业、内部物流、快速切换、异常响应)工作。

(四)、作业标准

1、产品质量须满足《铁路货车厂修规程》、《制动梁、交叉杆等配件抛丸除锈岗位作业指导书》的规定。

2、设备操作须符合相关操作规程。

3、抛丸不合格的制动梁、交叉杆等配件不得流入下工序。

 四、轮对辐板抛丸除锈作业规范

(一)、适用范围
本标准规定了我公司新厂区台车车间轮对辐板抛丸除锈的作业内容及作业标准。

本标准适用于我公司各型货车轮对辐板孔磨修，轮对辐板抛丸除锈、抛丸后质量检查等。

(二)、依据

1、《铁路货车轮轴组装检修及管理规则》(铁运[2007]98号)。

2、《轮对辐板抛丸除锈岗位作业指导书》(Z 62-10-00-002)。

3、国家相关部委、本行业以及公司有关安全、现场、环保等方面的规定。

(三)、作业内容

1、上工序控制

确认车轴轴身、防尘板座及轮座外露部位露出基本金属面。

2、辐板孔磨修

辐板孔倒圆角半径小于2mm时，用风砂轮(锥形)对辐板孔进行双面磨修。磨修后圆角半径大于2mm。

3、轮对辐板抛丸除锈

⑴、套好轴端防护套，将轮对推入抛丸室内，关闭室门，启动抛丸机。抛丸时间为3分钟，抛丸不净时可延时。

⑵、轮对辐板除锈下料后，检查轴端螺栓孔与车轴的表面质量。车轮辐板表面的油漆及锈垢须清除，露出基本金属面。不得伤及车轴防护部位。轴端孔内不得有钢丸。

4、转序

将票据装入流转桶吸附在除锈合格轮对的车轮辐板上转入轮对分解工位。

5、完工后整理

⑴、将工具放入工具箱内。

⑵、关闭所有动能开关，擦拭设备。

⑶、将现场清理干净。

6、其它作业内容

⑴、按照公司规定积极进行设备、工位器具的日常维护保养、故障维修。

⑵、如因设备、能源、环境等因素影响生产进度时，应制定异常响应措施并及时上报公司相关部门。

⑶、按照公司规定，积极开展精益生产(5S管理、目视化管理、TPM、班组管理、生产过程规划、现场质量控制、标准作业、内部物流、快速切换、异常响应)工作。

(四)、作业标准

1、产品质量须满足《铁路货车轮轴组装检修及管理规则》、《轮对辐板抛丸除锈岗位作业指导书》的规定。

2、设备操作须符合相关操作规程。

3、抛丸不合格的轮对不得流入下工序。

五、本规范由中车太原公司负责起草和解释。

车辆分厂

2016年7月6日


