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Конструкция рам тележек вагонов типа
КВЗ-ЦНИИ,КВЗ ЦНИИ,
ТВЗ-ЦНИИ 

Рама тележки 
пассажирского вагона типа 
КВЗ-ЦНИИ, ТВЗ-ЦНИИ 
(несущая часть) 

1 - продольная балка;

( ущ )
представляет сварную 
конструкцию, состоящую из 
двух поперечных балок и

2 - поперечная балка;
3 - кронштейны крепления 
тормозной рычажной передачи;

двух поперечных балок и 
продольных балок.

р р р д ;
4 - кронштейн крепления 
регулятора выхода штока;
5 - кронштейн крепления5 кронштейн крепления 
гасителя колебаний;
6 - кронштейн крепления 
поводка;

2

поводка;
7 - кронштейн крепления 
подвески тормозных колодок



Трещины на вертикальной стенке 
поперечной балки

Трещины в рамах тележек образуются:
- в местах сочленения продольной балки с кронштейнами и поперечной 
балкой

поперечной балки

балкой.
- в стенках поперечной балки по границе сварного шва приварки нижней 
полки гнутого (швеллерообразного) профиля.

Исследования ОАО «ВНИИЖТ» показали, что образования трещин 
й
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связано с недостаточной жесткостью узла и наличием коррозионного 
износа стенок (более 50% конструкционной толщины) поперечных балок 
вблизи места сочленения. 



Технология ремонта на вертикальной 
стенке поперечной балки

1. Удаление части стенки поперечной балки, 
й й

стенке поперечной балки

имеющей трещину и коррозионный износ
2. Установка диафрагм
3. Сварка с наружной стороны

Требования к сварным 
соединениям новой части 
стенки со стенками балкистенки со стенками балки 
- обеспечение полного 
провара и отсутствие 
несплавленийнесплавлений.

Поперечная балкаПоперечная балка -
сваренная коробчатая 
конструкция. Приварка 

й
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новой стенки 
возможна только с 
наружной стороны. 



Технология сварки

Для повышения гарантии провараДля повышения гарантии провара 
корня шва и обеспечения 
максимальной толщины сварного шва 

ф й б
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с диафрагмой было назначено 
нестандартное сварное соединение с 
увеличенным зазором до 6 мм.



Сложности при контроле сварного 
соединения

Таким образом, при разработке технологии был выбран тип сварного 
соединения с двустронней разделкой на остающейся подкладке.  Для 

соединения 
у р р Д

увеличения жесткости ремонтируемого узла остающейся подкладкой 
послужили дополнительно устанавливаемые диафрагмы толщиной 10 мм.

Учитывая, что сварочные работы выполняются на раме тележки в 
условиях ремонтного предприятия, а также для повышения гарантии 
провара корня шва и обеспечения максимальной толщины сварного шва спровара корня шва и обеспечения максимальной толщины сварного шва с 
диафрагмой было назначено нестандартное сварное соединение с 
увеличенным зазором до 6 мм.

- доступ к сварному соединению только с наружной стороны коробчатой 
балки;
- непосредственно конструкция балки в виде коробки;
- определение внутренних дефектов, включая несплавления и непровар по 
границе и в корне сварного шва;
-наличие технологического несплавления с торцом остающейся 
подкладки/диафрагмы. 6



Мешающие факторы 
при УЗК

Контроль желательно вести с той 
стороны, где не будет сигнала от 
наплавленного металла

при УЗК

наплавленного металла.

Сигнал от наплавленного металлаСигнал от наплавленного металла
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Объекты исследования

«Т-образный» используется при 
ремонте вертикальной стенки 
поперечной балки рамы тележкипоперечной балки рамы тележки 
пассажирского вагона в зоне 
соединения с  малой продольной 
балкойбалкой

«Косой» соединяет 
нижние листы поперечной 
и продольных балок рамы
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и продольных балок рамы 
тележки пассажирского 
вагона



«Т-образный» сварной шов

Контролю подлежат 3 зоны:
- нижняя часть шва;нижняя часть шва;
- область разделки кромок;
- область переплавляемых 
прихватокприхваток
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«Косой» сварной шов
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Работа дефектоскопа с ФР

Фронт волны

У
Луч

Угол ввода

Н ф ФРНа экране дефектоскопа с ФР -
акустическое изображение или S-скан, 
полученный из набора А-сканов.

Использовалось секторное 
сканирование.
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Процедура калибровки 
дефектоскопа с ФАР (OmniScan)

Создание рабочих настроек контроля включает следующие этапы:
- выбор типоразмера сварного соединения;

дефектоскопа с ФАР (OmniScan)
выбор типоразмера сварного соединения;

- установка параметров ФР и призмы, законов фокусировки;
- установка требуемой длительности развертки;
- калибровка скорости по СО-3;
- калибровка времени задержки в призме по СО-3;
- калибровка угловой чувствительности по СО-3Р;
- настройка ВРЧ по СО-3Р.
Ус а о а е ос раз ер а образо об э о с а оУстановка длительности развертки таким образом, чтобы эхо-сигнал от 
максимально удаленного дефекта находился в пределах экрана;
Уточнение уровней браковочной чувствительности путем выявления ур р у у
плоского углового отражателя «зарубка» на НО прямым и однократно 
отраженным лучами;
Установка на экране дефектоскопа строба зоны контроля от зондирующегоУстановка на экране дефектоскопа строба зоны контроля от зондирующего 
импульса до эхо-сигнала от «зарубки», полученного однократно 
отраженным лучом. 12



Изображения БЦО Ø2 мм
на глубине 6 8 12 мм при 50⁰на глубине 6, 8, 12 мм при 50

Глубина 6 мм, угол 50⁰ Глубина 8 мм угол 50⁰у , у Глубина 8 мм, угол 50  

Глубина 6 мм, угол 65⁰ Глубина 12 мм, угол 50⁰ 
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Изображения БЦО Ø2 мм
на глубине 6 8 12 мм при 65⁰на глубине 6, 8, 12 мм при 65

Глубина 6 мм, угол 50⁰ Глубина 8 мм угол 65⁰у , у Глубина 8 мм, угол 65  

Глубина 6 мм, угол 65⁰ Глубина 12 мм, угол 65⁰ 
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Дефектограмма
Т образного сварного соединенияТ-образного сварного соединения
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1

Акустические
изображения1 изображения

2

3
4
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Пример акустических изображений дефектов в 
угловом сварном соединенииугловом сварном соединении

БездефектныйБездефектный 
участок 
характеризуется 
наличиемналичием 
сигналов от угла 
и катета.

Акустические изображения и местоположение дефектовАкустические изображения и местоположение дефектов
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Пример акустических изображений дефектов в 
стыковом сварном соединениистыковом сварном соединении

Контролировались 
8 и 12 мм8 и 12 мм 
стыковые сварные 
соединения. 

Дефект

Непровар

Подрезы
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Проверка по БЦО Ø3 мм в СО-3Р

Непровар Подрез Трещина 
горизонтальнаяр
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Выводы

1. Для каждого типа (и толщины) сварного соединения необходимо 
выбирать:р

- тип сканирования
- сектор сканирования
- положение ФР относительно середины сварного соединения
- глубину фокусировки

б б- глубину и тип отражателя, по которому будет происходить 
корректировка чувствительности по углам
- браковочный уровеньр ур

2. Перед работой убедиться в правильности настройки 
чувствительности по глубине (ВРЧ), по углам по соответствующему 
образцуобразцу.
3. Получены акустические изображения дефектов в сварных 
соединениях разных типов.
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бБолее подробно
с результатами исследованийр у

можно ознакомиться на
стенде ООО «Микроакустика-М»стенде ООО «Микроакустика М»

G03
• г. Москва, ул. Ферганская, д.6, стр.2
• Метро «Рязанский проспект»Метро «Рязанский проспект»
• 8(499)-707-10-19, 8(495)-730-81-77
• www.akustika-m.ru
• info@akustika-m.ru
• mikroakustika-m@yandex.ru 21


