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关于电客车架大修技术管理体系的思考

常少锋
西安市地下铁道有限责任公司运营分公司�陕西�西安�710061

摘�要：技术管理体系必须符合生产发展的需要，西安地铁电客车架大修进入快车道的形势下，既有技术管理

体系的运转出现了一些问题，为了解决存在问题，确保技术管理体系更好的使用发展需要，本文对解决方案进行了

思考。
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随着一、二、三号线电客车运行年限和里程的增

加，三条线路各批次电客车已经逐步进入架大修周期，

渭河架大修基地的生产任务在未来几年内逐年增加。呈

现出多项目并修，新项目不断的局面。以未来2022年至

2025年为例，未来四年每年将至少有三个不同的架大修

项目在实施，且每年至少有一至两个新的项目在筹备，

针对该现状，目前的架大修技术管理体系也凸显出一些

问题亟待解决。

1��技术管理体系存在的问题

目前电客车架大修技术管理体系主要包括标准体

系、工艺体系两个部分，各体系的具体内容及表现形式

如下：

序号 体系分类 标准文本 具体内容及目标

1 标准体系 电客车架大修规程 主要明确电客车各级修程实施的范围及技术规范

2
工艺体系

电客车架大修作业指导书 主要明确电客车各级修程实施的具体操作方法

3 设备操作规程 主要明确实施各级修程需要使用的设备的操作方法

在目前“多项目并修，新项目不断”的生产形势

下，现有技术管理体系从体系落实效果、体系补充工作

量、以及体系的完备性上凸显出部分问题，且在既有体

系下下述问题难以解决。

（1）技术人员制定工艺文件工作量大，文本质量不

高。每一个新项目必须要制定对应的工艺文件－作业指

导书，编制任务量巨大，占用技术人员大量的精力，由

此容易造成工艺文件质量不高的情况，现场指导意义不

强。且由此导致的高强度、低质量的工作进一步影响技

术工作的深入开展。

（2）工艺文件使用寿命短。当前技术管理体系下，

作业指导书仅适用于特定车型的特定修程，在该修程结

束后（约2年）对应的作业指导书则失去指导意义，工艺

文件适用时间短。

（3）作业人员工艺文件学习压力大。生产人员需要

同时面对多项目的技术标准和工艺文件，造成的较大的

学习压力，执行效果不佳。如2021年同时开展二号线一

期增购车架修、二号线一期首批车大修及三号线一期首

批车架修共三个项目，则转向架班必须穿插执行三个工

艺文件[1]。

（4）工艺文件的适用性不强。既有工艺文件仅能针

对规程明确的维修范围内的项目制定工艺指导，无法覆

盖到目前生产中遇到的修程范围外的故障处理及临时作

业项目，需要大量的通知单临时补充。

（5）工艺文件的对于工装、工器具等的指导覆盖面

不广。工器具、工装操作缺乏指导性文件，工艺体系不

完整，如对于齿轮箱游隙测量工装、万用表、四检器等

需要专业操作技能的工装、工器具在既有工艺文件中无

法体现详细的操作指导。

2��技术管理体系的思考

架大修技术管理主要围绕电客车架大修生产开展，

其管理目标总体应该达到“标准明确，操作规范”的要

求。其中“标准明确”主要是以结果为导向，对于电客

车各系统、部件及电客车整体应有科学详尽的维修标准

要求。“操作规范”则要求围绕电客车架大修开展的各

项作业应该具备明确的操作规范，其操作不仅具有流程

性的，也具备操作手法的指导。

电客车架大修生产过程即是利用专用的工器具、设

备对电客车各系统部件按照技术标准要求实施检、修的

过程。要实现技术管理目标，即要对架大修生产过程进

行管理，管理的对象包括工器具（工装）、设备及电客

车各系统部件。针对工器具（工装）和设备应该明确具

体的使用和操作方法。如须对某电阻进行阻值测试，则

应该首先明确如何使用万用表测量电阻值，相关作业人
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员应该掌握如何使用万用表，这是这项具体作业的前提

条件。再如要进行转向架静载实验这项专业作业，则需

要员工事先掌握转向架静载试验台的操作。工器具、设

备的使用及操作是员工实施架大修生产的前提条件，而

员工对其掌握是技术管理体系中应该覆盖的内容[2]。

另外对于电客车部件维修从维修方式和内容上看，

可以将其分为“拆装”、“检修”和“实验”三类，如

拖车轮对的架修和大修过程为如下表所示：

修程 分解 维修 组装 实验

架修 轴端分解

轴箱检查探伤

轴端组装 轮对跑合实验轴承维修

轮对数据测量及探伤

大修 轴端分解

轴箱检查探伤

轴端组装 轮对跑合实验轴承更新

轮对数据测量及探伤

从上表可以看出轮对的架修和大修在分解、组装和

实验三个阶段完全一样，仅仅在维修阶段对于轴承的维

修方式有差异。从轴承全寿命周期内的维修方式分析，

也仅有“检修”和“更换”两种维修方式，而更换可以

认为是部件的一个拆装过程。因此对于拖车轮对如果有

一套包括轴端分解组装、轴端部件检修及跑合实验的工

艺文件，则完全能够满足全寿命周期内各级高级修程的

维修要求。从上述分析可以看出电客车架大修工艺体系

具有较大的整合空间。

3��技术管理体系的改进

通过上述分析和架大修技术管理体系存在的问题，

可以从两个方面对架大修技术管理体系进行优化，一是

补充完善工艺体系的覆盖范围，二是整合电客车系统部

件维修工艺体系。

3.1  补充完善工艺体系的覆盖范围

主要是针对目前架大修工艺体系中缺少工器具、工

装操作指导进行补充完善，制定工器具、工装操作规程，

从技术管理体系中保证生产人员会用工具，解决部分生产

人员不会使用工器具（工装）或使用不规范的问题。

3.2  整合电客车系统部件维修工艺体系

从工艺体系内容上，将电客车各系统部件按照

“拆、检（实验）、装”的方式逐项建立工艺文件，形

成内容覆盖电客车所有系统部件、所有作业内容的工艺

文件体系，以拖车转向架为例需要建立拖车转向架分

解、组装及实验的3个工艺文件，另外需要单独建立构

架、轮对、踏面制动单元3个部件的检修工艺文件，则能

够完全覆盖拖车转向架各级修程的操作工艺要求。

从组织方式上，不同的部件应该建立独立的工艺文

件，包括独立部件的工艺指导及流程性的工艺指导，规

划好工艺文件的最小单元，避免因单元规划过小而导致

的体系过于庞大、层级太多，从而影响使用[3]。

通过上述优化，对于某一车型会形成一套工艺文

件，再不用区分修程，即使存在增购车与既有车在结构

型式上稍有差异的情况，也可通过变化部分补充增加工

艺文件即可解决，达到一套工艺文件管电客车全寿命周

期的管理目标。并因此把技术人员和生产人员解放出来

在在质量、技术深化上有更多精力。

结束语

建立良好的架大修技术标准体系有利于从设备全寿

命周期进行设备维保策略的规划、实施，能够极大地减

少企业技术管理成本，更好的发挥企业技术资源的作

用，在修程优化、技术研究、设备改进等方面进一步提

升。因此不论是已经开展架大修的还是即将开展架大修

的地铁公司都应该积极在技术管理体系方面提前规划，

系统推进，以良好的技术管理体系推进架大修的高质量

发展。
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