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城轨 80 公里 B 型车辆转向架检修工艺研究 

与 B 型组转 

应世恒 

(中车南京浦镇车辆有限公司  210031) 

摘要：本文从城轨 80 公里 B 型车辆落轮的组装，转向架检修的工艺流程、主要作业内容、工艺流程、工艺布局等方面探讨了
地铁车辆转向检修的工艺设计，并为后续相关型号转向架市场检修项目的执行提供参照。 
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前言 

因国内地铁总体起步较晚，目前只有少数城市的

部分线路车辆进入大修期，较多线路为新开线路、接

近或部分进入架修期，即将迎来一个国内地铁线路车

辆架修的高潮。 

转向架作为地铁车辆的走行部，运行状态直接关

乎列车运行安全。持续有效的对转向架进行检修是确

保转向架运行正常的重要保障，本文针对城轨 80 公里

B 型车辆转向架检修的一般形式，针对检修过程中重

要的检测要点进行浅析，分析影响转向架检修质量的

关键点，为地铁车辆转向架检修提供参考。 
一．地铁转向架 B 型转向架的落轮组装作业工艺方式 

B 型转向架的组装方式 

在安装落轮时，将轮对轴箱装置吊放到落轮工位

上，位别位置和 A 型转向架位置一样摆放。构架落车

位别也是一样。 

在安装落车架构前，应该先清洁所有装配面以及

涂抹油脂，清洁轴箱体、锥形橡胶堆装配面。锥形橡

胶堆定位销配合面均匀涂刷一层 Molykote longterm 2 

plus 润滑脂，不得露底。锥形橡胶堆与轴箱接触平面

涂抹乐泰 8023 油脂，不得露底。轴箱体装配面均匀涂

抹乐泰 8023 油脂，不得露底。 

在对电机与齿轮箱联轴节注油时，首先应该清洁

联轴节接触面，然后拆除联轴节防护工装。检查联轴

节配和面密封圈是否安装到位，是否完好。最后从联

轴节端部孔向每半个联轴节注入 0.35L 联轴节润滑

油。 

在放置构架时，先将构架装置平稳的吊至轮对轴

箱装置上方，对正位置，将调整垫放置到轴箱弹簧座

处，缓缓落下构架装置，使锥形橡胶堆定位销落入轴

箱定位孔内。如果发生没有完全进入的情况，可以用

千斤顶顶没进的那一端轴箱体，使其完全进入。齿轮

箱侧轴箱弹簧座上加 4mm，电机侧轴箱弹簧座上加

6mm。 

在固定轴箱体时，将涂有 Molykote1000 的导柱螺

栓 M36×90、自锁垫圈 36 穿入垫板将一系橡胶堆固定

在轴箱体上，紧固到相应扭矩，涂打防松标记。 

在安装轮对提吊时，首先在轮对提吊装配面均匀

涂抹乐泰 8023 油脂，不得露底。再用螺栓、自锁垫圈

将轮对提吊与轴箱前盖提吊座连接，紧固到相应扭矩，

涂打防松标记。安装时使轮对提吊销的左右间隙尽量

均匀。若出现一系橡胶堆自由高过高导致轮对提吊无

法安装时，可以调至静载工位，施加载荷时再安装紧

固。 

在进行齿轮箱吊杆与联轴节连接、安全吊螺栓安

装时，B 型转向架齿轮箱吊杆与联轴节连接和 A 型转

向架组装工艺方式是一样的。 

B 型转向架在安装接地线速与速度传感器时，A、

B 型转向架接地线组装工艺方式是一样的。速度传感

器线缆安装时，从测量起始端到管卡上端固定点预留

线缆长度 650.±10mm。安装后线缆应不与构架干涉。 

地铁 A 型转向架与 B 型转向架在组装工艺方式中

区别在于：转臂式换成锥形橡胶堆定位销与轴箱定位

孔配合。一个装夹紧箍固定轴箱体一个是利用螺栓和

垫板来固定轴箱体。一个装一系垂向油压减震器一个

不装。B 型导柱式组装起来要比 A 型转臂式简单方便

利于安装 
二.转向架检修工艺介绍 

1.检修工艺总体要求 

部件检修主要包括构架、轴箱、一系簧、横向缓

冲装置、中央牵引装置、抗侧滚扭杆、轮对、轴箱、

联轴节、牵引电机、齿轮箱、接地装置、辅助装置等

的清洁、分解、检查、更换（易损易耗件）、测量、试

验和组装等。大修时直接更换的有一系簧、空气弹簧、

牵引中心橡胶堆、横向止挡、轴端碳刷等。齿轮箱架

修时不拆卸，大修时拆卸后开箱检修；轮对架修时不

退卸轮对，大修时退卸轮对并检查车轮 ]1[ 。 

2.工艺流程设计 
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转向架与车体分离后，首先须对转向架零部件进

行分解，然后封包管路及电器件，构架和轮对送入转

向架清洗机进行清洗。随后，在转向架检修区对构架、

一系簧、空气弹簧、抗侧滚扭杆、进行检修，在轮对

流水线上对轮对、变速器齿轮箱、轴箱和联轴节进行

检修 ]2[ 。 

各部件进行检修完成后按照正常的新造流程完成

对转向架的组装，组装完的转向架须满足车辆的运行

要求，因此要求重新组装后的转向架进行要求尺寸测

量及试验，满足各项要求才可交验。结合以上的描述，

初步设计转向架分解检修及组装工艺流程图如图 1 所

示。 

 
图 1 转向架分解检修及组装工艺流程图 

3.主要作业内容 

（1）构架组成。目视检查构架是否存在明显缺陷

或裂纹；对关键部位焊缝及应力集中区域进行探伤，

确认是否存在裂纹及缺陷；普查构架上螺纹孔，使用

通止规进行检测，确认是否有乱丝、错丝情况 ]2[ 。 

（2）轮对轴箱装置。对轮对进行测量，确认轮对

磨耗量及踏面表面状态，达到轮对磨耗要求直接更换

车轮，表面出现严重磕伤及擦伤进行镟修；检查轴箱

体内表面是否存在纵向擦伤或痕迹。 

（3）驱动装置。驱动装置仅存在于动车转向架，

拖车转向架不存在驱动装置。驱动装置由电机、联轴

节及齿轮箱组成。在检修过程中，首先须对齿轮箱及

联轴节外观进行检查，确认是否存在漏油现象，若存

在漏油现象分析原因，建议更换。 

（4）制动装置。检修过程中制动夹钳需要全部分

解检修，其中的橡胶件、紧固件全部换新；制动管路

清洗清洁后进行保压试验，确保密封性；制动软管换

新。制动装置检修完成后需对整个装置进行保压及动

作试验，确保各连接位置密封连接正常。 

（5）中心牵引及一系装置。检查橡胶堆状态，异

常的橡胶堆直接更换。 

（6）转向架试验。转向架各零部件完成检修确认

后，需对整个转向架进行组装，组装完成后需进行必

要的尺寸检测，如轮轨内测距，对角线距离及四角高

等，检测完成后针对转向架进行管路的气密性试验，

完成转向架空载及满载动作试验。 
三、工艺布局分步的探索 

从所设计的工艺流程中可以看出，自转向架与车

体完成上下体分离后，除压装类部件是退卸分解外，

其余部件均为常规的螺栓螺母分离作业。涉及的系统

较多，分解作业的工艺布局须合理合规，最好是由浅

入深，按照新造组装流程反向执行，但应注意分解工

位不可划分过细，否则会增加检修耗时跨度。 

因此，我们考虑将 B 型车辆转向架检修分为以下

几个操作模块：1）零部件分解模块。负责将需要检修

的转向架的各部位零部件进行分解，主要包含：空气

弹簧、抗侧滚扭杆、辅助系统装置、牵引电机、制动

装置、管路、一系簧、牵引中心、轮对构架分离等。2）

轴承轴箱装置分解与检修模块。负责轴承轴箱装置的

退卸检修及重新选配组装。3）轮对分解与检修模块。

负责对轮对检查、油漆、重新选配组装、镟修等。4）

零部件检修模块。负责各拆卸下的零部件的检修、清

洗、防护等。5）构架检修模块。负责对构架清洗、探

伤、防护等。6）组装模块。负责对检修完成后的转向

架各系统装置进行重新组装、静载直至完成交验。 
四、检修过程分析及异常处理办法的思考 

综合上述的工艺流程设计、分解模块的讨论，并

结合生产现场的实际作业状况，提出了以下两点思考： 

1.如何做好分解时的过程防护 

分解作业涉及到前后工序的防护，建议各部件分

解时充分考虑该部件的检修要求及后续分解步骤的执

行方式。例如：①分解过程中若出现螺栓拆解困难的

部位须及时标明位置，做好记录并反馈至对应部位的

返修工位检查螺纹孔状态，提升后续组装的效率。②

管路在拆解后须按要求进行摆放，使用统一的管路防

护摆放工装并保号原车原装（图 2），可有效辨识管路

拆解是否完全，管路各接口防护是否到位。③注意拆

解后的紧固件的存放，不得放置于零部件的表面（图

3），对于该报废的紧固件因及时做退库处理，以避免

旧螺栓被再次使用。 
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图 2 管路防护板图示 

 
图 3 紧固件摆放错误图示 

2.如何有效处理因配合面锈蚀导致无法分离的状

况 

结合实际情况可知，80 公里 B 型车辆转向架在分

解过程中有两个地方较容易出现配合面锈蚀无法分

离。一个是空簧座安装面（图 4），一个是一系导柱安

装面。对于此类情况，我们应做到具体情况具体分析：

（1）空簧座是焊接于构架上的，当空簧座安装面锈蚀

导致空簧无法正常拆离转向架时，此时设计一个锥型

头顶镐工装，逐步环绕空簧安装面慢慢顶撬，使空簧

与构架分离。但同时应注意工装的材质，不得金属直

接接触安装面顶撬，否则会造成构架上空簧安装面的

划伤，影响构架的后续使用。（2）一系导柱与轴箱体

配合属于过盈配合，同时因橡胶件存在挠性，因此，

轮对与构架分离时此部位较容易出现卡滞或啃伤，若

导柱出现锈蚀，那啃伤的概率将会更高。为有效避免

此情况的出现，现提出一种天车与微型液压举升装置

相配合的方法（注：本方法有待验证），即将两个微型

液压举升装置对角放置于构架与轴箱体的纵向安装座

（图 5）（若对角放置不平整可通过橡胶调整垫调整），

天车吊带勾住构架吊环并轻微受力，以防止顶升时构

架侧翻。 

两个液压装置同步顶升，实现构架与轮对的逐渐

分离，当分离到一定距离时再使用天车起吊实现完全

分离。此外，此方法还可有效避免使用撬棍造成导柱

垫片变形（图 6）的情况出现。 

    
图 4 空簧座安装面锈蚀 

图 5 微型液压装置放置位置示意图 

 
图 6 导柱垫片变形 
五、结语 

城轨 B 型车辆转向架整体来讲组装过程相对简

单，结合实际情况，综合各因素优化设计转向架检修

工艺方案，优化作业条件及作业方法可实现在降低投

资及运营成本的情况下，有效提升转向架的检修水平。

地铁 A 型转向架与 B 型转向架在组装工艺方式中区别

在于：转臂式换成锥形橡胶堆定位销与轴箱定位孔配

合。一个装夹紧箍固定轴箱体一个是利用螺栓和垫板

来固定轴箱体。一个装一系垂向油压减震器一个不装。

B 型导柱式组装起来要比 A 型转臂式简单方便利于安

装 
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