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0 引言

近年来，随着我国铁路客货运输的不断发展，铁路货

车逐减走向快速化、重载化，对货车的运行性能也提出了越

来越高的要求，我国铁路货车较多使用的旁承型号为 JC 型

双作用常接触型弹性旁承，车辆转弯或相对摇枕侧滚时，旁

承组成增大车体相对于转向架的回转阻力距，提高车辆蛇形

失稳临界速度，改善动力学性能的要求。

JC 型双作用弹性旁承组成是转 K6 型转向架上的关键

部件，运行速度为 120km/h。在下旁承组成中，旁承磨耗板

上平面到滚子上部距离，是保证落车后旁承变形量在合理范

围内影响转向架回转阻力距的重要尺寸，提高双作用弹性旁

承组装水平尤为重要，而在新造转 K6 型转向架旁承组装的

生产过程中，经常出现下旁承间隙超差，通过一系列试验测

量和数据汇总，对影响下旁承距离的因素进行分析，提出控

制下旁承磨耗板距滚子垂直距离的改善措施。

1 存在问题

JC 型双作用弹性旁承组装的工艺流程为：

组装磨耗板→旁承体压入弹性旁承体内→滚子与轴组

装→检测

通常采用纵向预压缩方式将弹性旁承体组成安装在旁

承座内，实现纵向定位，滚子可以在滚子轴上滚动，不影响

转向架和车体回转的同时，有效抑制车辆较大的侧滚，旁

承组成组装后，旁承磨耗板上平面与滚子垂直间隙为 15+2 
-1，如图 1 所示，组装规定旁承磨耗板平面度不得大于 0.5，
用 0.75mm 塞尺检查磨耗板与旁承体周向间隙，0.75mm 塞

尺不得插入超过 30mm, 组装后需用检测样板检测保证该值

满足要求。实际组装过程中，弹性旁承组成由 5 种零件组成，

包括旁承磨耗板、旁承体、旁承座、滚子轴、滚子套，下旁

承间隙为组装后的装配尺寸，受各部件加工累计公差和旁

承体刚度等影响因素，

间隙超限时有发生。

跟踪 150 件旁承

组成测量数据，取十

组下旁承间隙超差的

旁承体组成，尺寸测

量结果如表 1 所示：

2 原因分析及措施

经讨论分析，造成旁承组成上平面和滚子上平面间隙

超差因素有旁承组成各部件累计公差，旁承体压缩量不足，

旁承组成磨耗板平面度超差等因素。

2.1 旁承体刚度

弹性旁承体常温垂向刚度 2.2±0.2MN/m，常温纵向刚

度≥ 3.5MN/m，最大宽度为 204mm, 而旁承座上旁承体止挡

宽度尺寸为 200mm, 旁承体横向压缩量必须至少为 4mm 才

可顺利压入旁承座内，旁承体高度 84±0.7mm, 侧板顶面高

度 75，旁承座止挡到底面高度 67，纵向压缩量 8mm, 采用

专用设备进行压装，按纵向对称压缩，每侧 2mm 的压缩量

至少需要 4KN 的力，旁承体刚度不足出现旁承体侧板未全

部压入旁承座定位槽，与侧面贴合不良，或旁承体横向压缩

量不足，造成中部变形突出，导致上平面和滚子上平面超差。

旁承体侧板压入旁承座止挡时，旁承体压缩后 9±0.7 尺寸

变形升高，刚度不足，旁承体压缩量大于 7mm 时，也会导

致旁承组成上平面和滚子套上平面高度差大于 17mm。

旁承体入厂验收规范中，将旁承体刚度特性列为 A 类

质量特性，规定了常温状态下（25℃）垂向刚度范围，每

400 件为一批抽测 4 件，刚度不满足要求的视为不合格，不

允许装用。2.2 各部件尺寸累计公差

旁承体组成由旁承体、旁承座、滚子轴、滚子套、旁

承磨耗板组成，各部件尺寸累计公差导致 15+2 -1 尺寸超差。

如图 2所示，15+2 -1=111-【40+2 -1+Φ（60±0.2）/2+（23+0.4 
0-15-0.1 -0.2）+14】=20，大于 15+2 -1 的上限值。 

旁承座尺寸均取下公差，参见图 3，间隙为 20mm，造

成间隙超差，为保证间隙尺寸合格，对一部分 40+1 -2 尺寸

为下限的旁承座进行了堆焊磨修处理，加大 40+1 -2 尺寸，

在后续生产中，为了更好控制旁承组成的组装质量，对旁承

座，滚子轴，滚子套机加尺寸做工艺优化 , 调整旁承座，滚

子套的入厂验收标准，旁承座 40+1 -2 尺寸调整为内控尺寸

40+1 +0.2，滚子套尺寸Φ60±0.2 调整为内控尺寸Φ60+0.2  
0，防止 15+2 -1 超限。

另外在旁承组成装配过程中发现，部分出现两端间

隙超限，测量旁承体圆脐间距和旁承座磨耗板两孔间距

70±0.2，测量结果发现旁承磨耗板间距较大，导致装配后
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图 1 JC 型双作用弹性旁承组成示意图
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磨耗板两端变形，翘起，间隙超差，通过磨修磨耗板 24-0.1 
-0.2 圆孔倒角，便于调整间隙，保证 15+2 -1 间隙合格。

3 结语

综上所述，对新造货车的 JC 型下弹性旁承距离进行了

分析和探讨，通过滚

子轴，滚子套的选配，

旁承座 40+1 -2 尺寸

的内控，滚子轴安装

槽的堆焊磨修处理，

可基本保证 15+2 -1
在要求范围内，选用

较薄磨耗板的方法，

也可起到减小间隙的

作用，但存在采购难

度大，磨耗板断裂和

变形风险大的问题。

参考文献：

（1）黄昌盛 . 关于 JC
下旁承磨耗板距滚子垂直距离控制的探讨 [D]. 南方职业技术周

刊 ，2017:97.
（2）杜永明 .我国铁路货车弹性旁承技术及应用 [D]. 铁道车辆，

2018 ，56（6）.
作者简介：王欢（1988.9-)，女，汉族，山西忻州人，中级职称，

硕士，研究方向：机械制造。

零件
名称

滚子
滚子轴

QCZ83JX-80-03
JC 型旁承座

QCZ83JX-80-01

图纸尺寸 φ40 +0.4 
+0.2 φ60±0.2 φ40 0 

-0.2 φ30 -0.2 
-0.4 23 +0.4 

0 40 +1 
-0.＋ 14 14 17±0.5 50 +0.7+0.2 40 +1 

-0.5

件 1 40.36 59.86 39.92 29.70
29.74

23.16
23.14 54.454 14 17.02 50.3 40.2

件 2 40.30 59.76 40 29.68 23.16
23.14 54.5 14.3 17.02 50.4 40.2

件 3 40.35 59.89 40 29.65 23.10 54.4 14.4 17 50.4 40
件 4 40.30 59.85 40.1 29.65 23.20 54.5 14.3 17 50.2 40.2
件 5 40.2 59.75 40.2 29.66 23.22 54.3 14.1 17.01 50.3 40.3
件 6 40.40 59.9 39.9 29.70 23 53.9 14 17.4 50.6 39.9
件 7 40.38 59.8 39.8 29.6 23.05 53.56 14 17.3 50.7 39.5
件 8 40.39 59.8 40 29.70 23 53.77 14 17.2 50.6 39.8
件 9 40.40 59.82 39.8 29.60 23 53.8 14 17.1 50.5 39.7
件 10 40.35 59.8 39.9 29.70 23. 53.9 14 17.2 50.3 39.6
零件
名称 JC 型旁承体组成 磨耗板 JC 型双作用弹性旁承

QCZ83JX-80-00·
图纸
尺寸

84±0.7 12.06 111-4 91-93.7 计算
15 +2-1

件 1 83.64 12.05 111.1 93.9 17.2
件 2 83.78 12.10 111.2 93.9 17.3

件 3 84.2
84.26 12.11 110.9 92.8 18.1

件 4 84.3
84.26 12.09 110.8 92.9 18.2

件 5 84.2 12.10 110.9 93.0 18.2
件 6 84.6 12.08 109 91.8 17.2
件 7 84.7 12.07 109.2 91.9 17.3
件 8 84.5 12.08 109.1 92 17.1
件 9 84.7 12.10 109.3 92.1 17.2
件 10 84.6 12.09 109.2 92 17.2

表 1  JC 型双作用弹性旁承组成尺寸检测记录

图 2 JC 型弹性旁承组成示意图

图 3 JC 型旁承座

果不能如期交付，那么就会造成违约进而面临巨额的违约赔

偿等后果。虽然在高端大型机械制造领域这方面的案例并不

是很多，但是机械制造由于从设计制造到调试交付整个过程

的跨度非常大，其复杂性和系统性制造难度和风险也相对较

大，所以还是有可能面临无法到期交付的情况。这在传统中

小型制造企业中尤其常见 , 一般到期交付的项目不到 50%。

所以，这就需要采用时间管理的方法，对整个机械制造流程

进行控制，并且严格按分解后的工作包把控每一个制造环节，

使其按照项目时间计划表进行。

从本质上来看，时间管理也是成本管理的一个部分。如

果项目未能按时交付，那么就可能需要支付违约金以及相关

的工资成本，降低机械制造企业的利润，甚至造成企业亏损。

所以，对于企业而言，时间就是成本，利用项目管理的方法

强化时间管理，让产品按时交付就是在增加企业的经营利润。

2.4 风险管理

风险管理技术在项目管理中非常重要，因而在机械制造

项目中也占据了比较重要的地位。项目目标的交付始终受项

目风险的制约，所以风险管理贯穿于项目管理的整个过程，

主要是因为机械制造项目过程风险的不可预测和不可控性，

造成风险控制过程中的难度增加。因此，强化风险管理是提

高项目目标达成效率的重要基础。在整个过程中，风险的识别、

分析以及相关应对计划的编制需要很强的经验积累，考验的

是项目经理的处置能力和妥善处理风险事件造成的不利后果

的风险管理能力。

2.5 人力资源管理

人力资源管理者在任何企业都是核心内容，而在项目管

理中人力资源还具有项目评估以及个人绩效评估的工作内容，

这是促进相关工作人员工作积极性的很好手段。在机械制造

项目工程中进行人力资源管理可以从两个方面进行，首先是

进行个人的业务能力评估，这不但可以强化绩效评估结果，

而且还可以为企业其他项目的进行选择适合的负责人。其次

是项目状态的评估，有助于企业对于相关项目经验的总结，

提高企业的制造能力。

3 结语

总而言之，项目管理在机械制造项目中的应用价值高，

并且也具有很强的实用性，是相关的企业或者项目应该积极

应用的管理方法。同时，还需要强化项目管理方法的研究，

将其和机械制造项目的实际过程结合并进行拓展。机械制造

项目导入了项目管理的方法和手段，不仅有利于制造成本的

降低，而且还会有效提高生产制造的效率并保障项目交付质

量，这才是真正意义上的项目管理理论和实际机械制造项目

工作的有效结合。
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