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前 言

随着近年来铁路运输生产的发展，新技术、新设备运用

增多，急需提高广大职工这方面的技能水平，以保证铁路运

输生产安全。为此，由教育部门会同业务部门组织编写了

“铁路新技术工人培训教材”系列丛书。

本书为铁路车辆部门的新技术培训教材，编者在编写时

注意把提高工人基本作业技能和非正常情况下的应急处理能

力作为重点，全 书 以 !"#$%、!&#$%、’&#$%、()#$%、

*+#$%、,"#$%、-!"#$%、-’"#$%、’"#$"等新型快速客车，

#./0-、#.1%2、(&3#(、(&345、#.1&2、-&341.以及
运行速度#..67／8的(&3#)、-&3#)等转向架的检修与常
见故障处理为主要内容，按空调车辆乘务员和发电车乘务员

按工种分章节编写。

本书由上海铁路分局上海车辆段原毅、陈建龙、俞立

毅、赵佩玉、陆激燕、朱明忠、金小宛、康杰、方前明、张

建开等编写。上海铁路局车辆处阎祖桐主审，徐永三、陈守

礼、王鼎希、周力参加审稿。原教育处顾鉴明对编写提纲作

了修改并与车辆处王玉明共同负责组稿、审稿及部分改稿工

作。

由于新设备运用时间不长，经验积累不多，且编者水平

有限，书中不足之处，敬请读者批评指正。

编辑委员会

4///年9月
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第一章 概 述

第一节 快速客车简介

铁路客车是我国旅客运输重要的运载工具。改革开放以

来，随着公路、航空的迅速发展，旅客运输市场发生了深刻

的变化，“铁老大”的传统优势已经被打破，铁路客运从超

员的压力已转变为运量的虚糜。提高铁路客车运行速度、发

展快速客车是铁路增强客运市场竞争能力、保持运输市场占

有份额的重要手段，将对铁路实现两个根本性转变、扩大市

场营销、加速现代化进程、加快铁路发展步伐产生重要而深

远的影响。!""#年以前，我国铁路客车运行速度绝大部分
在!$$%&／’以下（除广深线准高速客车外）。!""#年(月!
日，沪宁线利用既有的运输条件，率先开出全路既有线首列

运行速度为!($%&／’的“先行号”快速列车。!"")年(月

!日在铁道部实施的全国列车运行图中，在主要干线开行了
北京至九龙、上海、哈尔滨、长春、大连、武昌、济南、南

京，上海至九龙等中长途直通快速列车、“夕发朝至”列车，

列车的最高运行速度达!#$%&／’。!""*年!$月!日，全路
实施了新一轮的提速，在调整的运行图中进一步扩大提速范

围，大面积地增开了快速列车，并将普通客车的运行速度普

遍提高到或接近!+$%&／’。
可靠的车辆运行安全保障和良好舒适的车辆服务设施是

铁路参与大运输市场竞争的重要条件。!""#年，运行速度

!此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



为!"#$%／&的快速列车是利用’#年代中期出厂的()型双
层硬软座客车加装电子防滑器、换装*+,进口轴承开行的。
转向架是采用空气弹簧和盘形制动的(#’-+型转向架。

!’’.年下半年至!’’/年，长春客车厂、四方机车车辆厂、
浦镇车辆厂、唐山机车车辆厂分别制造了较大批量的快速客

车和高质客车，型号有 01()+、02()+、32()+、45()+、

67()+、81()+、*01()+、*31()+、31()1等，转向架主要有：

(#’9*、(#.+-、42:(4、42:!;、(#.2-、*2:!.#，以及
运行速度(##$%／&的42:(5、*2:(5。为提高车辆在高速
运行中的平稳性能、抗冲撞性能和制动性能，各制造工厂在

快速客车和准高速客车上普遍采用了大量的新材料、新工艺

和新技术，主要是：焊接转向架构架及摇枕，电子防滑器，

电子显示屏，空重车阀，高度控制阀，差压阀，空气弹簧，

单元制动缸，盘形制动，电空制动，旁承支重，转臂式轴箱

定位，无磨耗橡胶定位，弹性长吊杆，进口无铆钉保持架短

圆柱滚子轴承，一、二系进口油压减振器，抗侧滚扭杆，橡

胶连接减振件，密封或橡胶风挡。高质客车还采用了气动

门、可调式高档软座座椅和新型照明光源等新技术。此外，

对快速客车底架各梁、轮对、车钩及钩尾框的材质也提出了

比普通客车更高的要求。

第二节 快速客车检修

快速客车采用了较为复杂的新技术和新设备，给运用维

修和检查带来很大的困难。列车运行速度提高后，客车年走

行公里数明显增加，其发生故障和造成性能下降的主要因素

是高速运行的振动和磨耗。在正常运用条件下，车辆零部件

(



的失效主要取决于走行公里。因此，传统的按时间确定检修

周期和单一库检的检修办法已不适应于快速客车。为了使快

速客车内在质量可靠、技术管理严格、检修制度和手段科学

合理，对快速客车实行以走行公里为主，年限为辅的检修周

期，并仍按“计划预防修”来组织检修生产和技术管理。入

库检修实行对客车重点部件的专项检修并成立专项检修组。

专项检修定范围、定标准、定周期、定工艺。库检人员实行

专业化，落实质量责任制和质量检验制。在定检和运用中全

过程贯彻检查维修标准，做到精检细修，稳步提高检修质量。

快速客车的修程分为!"、!#、!$和!%四级修程，取代
原来的车辆辅修、段修和厂修，检修周期循环过程见表"—"。

表"—" 检修周期循环

修 程 !" !# !" !$ !" !# !" !$ !" !# !" !%

运行公里
（&"’%()） #’ %’ *’ +’ "’’ "#’ "%’ "*’ "+’ #’’ ##’ #%’

!"修：安全检修。周期为运行#’&"’%()（,#&"’%

()）；或运行不足#’&"’%()，但距上次!"以上修程时间
超过一年的车辆。

!#修：二级段修。周期为运行%’&"’%()（,"’&"’%

()）；或运行不足%’&"’%()，但距上次!#以上修程时间
超过三年的车辆。

!$修：一级段修。周期为运行+’&"’%()（,#’&"’%

()）；或运行不足+’&"’%()，但已做过一次!#，距上次

!#以上修程时间超过三年的车辆。

!%修：厂修。周期为运行超过#%’&"’%()（,%’&
"’%()）；或运行不足#%’&"’%()，但距新造或上次!%修
程时间超过十年的车辆。

$



高度阀、
差压阀试验

防滑器试验制动试验

空调机组、控制柜、电力连接线等状态修

车体上部设备状态修

验收员验收落成检查 检查员检查

落
车

连接件拆卸

车底架检查

车轮及轴箱装置检查

制动装置检查

各部故
障检修

预检

架
车

图!—" 快速客车#"级修程检修作业流程图

转向架检查

钩缓部检查

车电装置$电子防滑器、显示屏等%状态修

第二章 快速客车#&级修程检修
基本作业办法

第一节 快速客车#&级修程检修作业流程图

快速客车#&级修程为安全检修，对检查项目保证安全
运行’()&(*+,，主要以转向架、轮对、制动及车钩缓冲
装置为主进行检修，对上部设施状态修，以确保快速客车的

安全运行。它基本由换件修、探伤修和试验等检修方式组

成。其中换件修的有压力空气软管及制动软管、风表、分配

阀、折角塞门、高度调整阀等；探伤修的有油压减振器紧固

*



螺栓；试验项目有电空制动单车试验、防滑器单车静止试验

等项目。其作业流程如图!—"所示。

第二节 快速客车#"级修程检修基本作业办法

"$下部检修（见表!—"）
表!—" 快速客车#"级修程下部检修

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

" 预检 （"）防滑器静态试验

（!）全面检查上、下部故障

按《运用客车出库质量标准

（试行）》执行

! 连接件拆卸 （"）拆下各轴防滑器排风阀

处压力空气软管及通向一、二

位转向架空气弹簧的压力软管

（!）拆下速度传感器探头

（%）拆下各接地线、轴报线

等连接件

（&）拆下手制动装置连接件

（"）速度传感器拆下后必须

包扎并定位放置，防止探头损

坏

（!）轴箱上传感器孔须进行

封堵，防止垃圾进入轴箱

% 架车 （"）放置止轮器

（!）推出转向架

按设备操作规程架车

& 车体底部 外观检查 （"）牵引销螺栓或铆钉紧固

无松动

（!）上旁承表面光滑，无凹

凸、拉痕等异状

’ 钩缓部 外观检查，三态作用试验 （"）钩舌、圆销、摆块、吊、钩

头、钩身、尾销、从板、缓冲器等

各部状态良好，螺栓无松动，开

口销齐全

（!）三态试验作用良好，并应

给油

’此为试读,需要完整PDF请访问: www.ertongbook.com



续上表

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

! 转

向

架

部

分

摇枕 外观检查 （"）各部无裂纹

（#）牵引销弹性套无开裂、缺

损、变形

抗侧滚

装置及

托梁

外观检查 （"）橡胶件无缺损、开裂、变

形

（#）各部紧固螺栓无松动、扭

杆无裂纹、弯曲

（$）托梁及连杆无裂纹，各部

无抗磨

空气弹

簧

外观检查、吹尘 （"）清除空气弹簧外部污物，

胶囊无裂损、漏风等异常现象

（#）空气弹簧高度符合规定

牵引拉

杆、摇

枕吊、

吊轴

外观检查 橡胶件无破损，防松垫片、压

板、螺母等配件齐全、无松动

轴箱定

位

外观检查 （"）橡胶堆定位器无开胶、裂

损、老化，橡胶堆转动不超过

%&’
（#）轴箱定位下部的螺栓、防

松吊及开口销等配件齐全、无

松动，轴箱弹簧无折损

（$）定位转臂各紧固螺栓、轴

箱固定螺栓、防松铅丝良好

（%）横向控制杆无裂纹，螺母

紧固良好，钢丝绳无断裂

!



续上表

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

! 转

向

架

部

分

油压减

振器

（"）紧固螺栓探伤

（#）其他外观检查

（"）紧固螺栓磁粉探伤无裂

纹

（#）配件齐全，无漏油，无破

损，紧固无松动，座无裂纹，丝

扣部分须给油

$ 轮

对

轴

承

轴

箱

装

置

轮对 测量轮对各部尺寸，包括轮

径、踏面圆周磨耗、轮辋厚度、

轮缘厚度、轮缘垂直磨耗，检

查轮辋、踏面状态

（"）轮对各部尺寸符合出库

要求

（#）无踏面擦伤、剥离、轮辋

裂纹等缺陷

轴箱 （"）外部清洁、检查

（#）有异常现象（如甩油）或

日常掌握有温升现象等，须开

盖检查

（"）清除外部尘垢，各部无裂纹

（#）若需开盖，则开盖后须更

换橡胶密封圈。轴端压板螺栓

无松动、折损；轴承可见部分无

破损、松动和异状；油脂良好，

不缺油，不混砂、混水，不混金

属粉末，不变质

（%）测速齿轮安装牢固，无缺

损，并应清除齿轮上积油、积

垢，不得有金属粉末

（&）组装后密封状态良好，螺

栓紧固

制动盘 外观检查 （"）制动盘单侧磨耗不大于$
’’
（#）各螺栓、弹性套紧固，开
口销状态良好

（%）两半盘联接部、盘毂及散
热筋不得有裂纹，盘面热裂纹

距内或外边缘均!"(’’时，
裂纹长度")*’’，距内或外
边缘""(’’时，裂纹长度"
!*’’

$



续上表

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

! 制

动

装

置

空气制

动机

（"）拆下"#$分配阀，对主
管进行敲打吹尘

（%）拆下防滑排风阀
（&）连接单车
（$）使用常用制动，对制动
管路进行吹尘，完毕后清扫排

风阀滤尘网，重新安装排风阀

（’）远心集尘器分解检查，
清扫除尘

（(）"#$分配阀、制动软管、
折角塞门及风表换件修

（"）"#$分配阀、制动软管、
折角塞门及风表按%’型客车
段修标准施修

（%）管系腐蚀超过原壁厚"／
%时更换
（&）远心集尘器体、胶垫、止
尘伞各部作用良好

（$）各管卡齐全，螺栓吊架无
松动

紧急制

动阀

解开铅封，进行状态试验 作用良好，检修完毕加铅封

压力空

气软管

换件修 按《双客段修规程》标准施修

高度调

整阀

换件修 按《双客段修规程》标准施修

制动单

元

单元制动缸、钳形杠杆系统

外观检查

（"）制动缸销轴压板螺栓紧

固，销轴不窜出，防脱挡、开口

销齐全

（%）钳形杠杆系统配件齐全，

杠杆悬吊无裂纹

（&）各制动销套配合间隙不

大于&))，衬套不松动，螺栓

紧固，开口销状态良好，各活动

部分须给油

闸片与

闸瓦

外观检查 闸片、闸瓦厚度分别不小于

"’)) 和%#))（测量最薄

处），闸片须成套更换）

!



续上表

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

!
制
动
装
置

手制动

机

清扫、给油 手制动机配件齐全，作用良

好

" 落车 推入台车 按设备操作规程落车

#$ 连接件连接 （#）连接各轴防滑排风阀压

力空气软管及通向一、二位转

向架空气弹簧软管；安装速度

传感器探头

（%）连接接地线、轴报线等

连接件

（&）连接手制动机

（#）紧固速度传感器探头安

装螺栓，并调整探头与测速齿

轮间隙：’()#型（#*$+$*%）

,,；-./%型（$*"+$*0）,,；

/1%$2型（#*0+$*0）,,。固

定电缆不得碰磨

（%）速度传感器及轴报分线

盒导线压接牢固准确，无老化、

断线，护管无腐蚀、破损，卡子

螺栓齐全

%*上部检修（见表%—%）
表%—% 快速客车3#级修程上部检修

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

# 车辆上部设

施

状态修，须全面检查 （#）各活动连接部须给油

（%）橡胶风挡无老化及破损

（&）各部配件齐全、作用良

好，须符合辆客［#""4］&#号文

《运用客车出库质量标准（试

行）》规定

% 车电、空调
装置

状态修，须全面检查，不良

者彻底检修

电子显示屏等设备安装牢

固，显示正常，作用良好，不缺

划，并符合辆客［#""4］&#号文
《运用客车出库质量标准（试

行）》规定

"



!"测量试验（见表#—!）
表#—! 快速客车$%级修程测量试验

序
号

项 目 要 求

% 制动试验 参照《双客制动机单车试验方法》执行

# 差压阀试验 差压阀现车试验，参照《双客制动机单车

试验方法》有关规定

! 高度调整阀现车试验
（%）调整调整杆高度，确认进排气作用良

好

（#）充风时，空气弹簧高度符合如下要求：

#&’()型%*+!#&&,,，-./#型%00!%+0

,,，#&123型测量板与上盖板之差40!5

1,,
（!）充风时，侧架底部到摇枕端部上平面

间距不小于：#&’()型#+,,，-./#型0&

,,
（0）#&123、#&1.3型轮对提吊间隙不小

于%+,,

0 电子防滑器静态试验 （%）压力开关及防滑排风阀漏泄试验

（#）防滑器诊断试验

（!）防滑器主机电源自动通断功能试验

+ 测量 在充风状态下进行车钩高度和车体倾斜

测量；须符合“快速客车检修限度表”要求，

过限者须重新调整

1 涂打标记 在车辆#、!位端墙涂打检修标记

&%



!"检查验收（见表#—!）
表#—! 快速客车$%级修程检查验收

序
号
检修部位 检 修 要 求 质 量 标 准

% 下部 对车辆部分进行全面检查 须符合上述质量要求及辆客

［%&&’］(%号文《运用客车出库

质量标准（试行）》规定

# 上部 对车电、空调装置及车辆上

部设施进行全面检查

彻底消除故障，使之符合辆

客［%&&’］(%号文《运用客车出

库质量标准（试行）》规定
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