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不落轮对车床（Hegenscheidt-MFD）（见图 1.1）是一台高效机床，它适用于在机车、车厢或单

个轮对上直接修复以下车辆 /部件中的磨损轮对轮廓和制动盘（如果配有）：动车、转向架、客车、

单个轮对、货车。  

 

图 1.1  不落轮对车床示意 

这种机床结构和现代技术的应用保证了理想的切削加工效率、高加工精度及长寿命。它采用自

动加工流程，只需一位操作员就可以操作。  
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第一节  设备结构说明 

一、设备介绍 

1. 构   造  

机床置于送进导轨下的基坑里（见图 1.2）。它的紧凑型机座支撑：轮对的驱动和对中系统、带两个

刀架的横梁、对中装置。在轮对加工之前，送进导轨的一部分（滑轨）以电动方式移出机床范围。 

 

图 1.2  不落轮对车床结构 
1—机座； 2—轨道； 3—液压单元； 4—开关柜； 5—主操作面板；  

6—楼梯、围栏（设计型实例）；7—排屑装置（设计型实例） 

2. 送   进  

当滑轨闭合后，待加工的轮对通过光栅确保它在机床上的准确定位。  

3. 驱   动  

轮对通过无级变速的可控三相交流电机驱动。驱动力通过轮对踏面外侧上的  4 个驱动轮传递给

轮对，2 个侧压轮为轮对进行轴向导向。  

4. 轮对固定装置  

在车削过程中固定轴承箱，可以达到轮对踏面相对旋转轴的最高同心度。为此，机床配备了轴

承固定装置（机床可配有外部和 /或内部轴承箱固定装置）。  

5. 测   量  

轮对轮廓上的磨损和轮径测量以及刀架的自动定位由安装在纵向滑座上，集定位、磨损和轮径测量

为一体的测量装置来实现。电子测量装置（滑差监控装置）可以识别驱动轮的瞬间滑转（如果配有）。 

6. 刀   具  
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在轮对和制动盘加工中使用可更换硬质合金刀片的刀具。  

7. 处   理  

所有承受高负荷的导轨都经过淬火处理。驱动滚轮电机的减速器都加满油脂。在机床加工范围

内所有导轨都有防止切屑进入的保护措施。  

8. 控制系统  

本机床配有一套数控系统，加工可选择半自动或全自动模式。电器构件安装在机床背部的开关柜

中，机床通过主操作面板操作，通过显示器可以观察车削过程（如配备）。  

9. 排屑装置  

加工中产生的切屑通过机座中的断屑器进行切碎，并且通过排屑机（如果配有）运到机床外。  

10. 烟雾抽吸装置  

在加工期间生成的任何烟雾都被吸到机床的工作区外。  

11. 摄像机监控  

采用 CCD 彩色摄像机监控车削过程，然后通过操作区的两台显示器观察加工流程。  

12. 外部操作台  

装有第 2个主操作面板的外部操作台和两台显示器使操作者可以从基坑外的一个保护区操作机床。 

二、模块结构 

机床的模块结构如图 1.3 所示。  
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图 1.3  外部操作台 
1—轨道；2—轮对驱动装置；3—轮对固定装置；4—滑架；5—刀具；6—测量和定位装置；  

7—开关柜；8—液压单元；9—排屑装置；10—排烟机  

1. 轨   道  

如图 1.4 所示，为了送进车辆，机床配有轨道。该轨道为牢固的焊接钢结构，在机床中心桥接

区内配有电动控制的滑轨，当车辆移动到位后，滑轨将从机床中心缩回，为操作者空出操作位置，

滑轨的位置受到监控。为了将轮对相对机床中心对称定位，将其在滑轨前的区域中侧向移动。  

 

图 1.4  轨道 
1—车辆；2—机床；3—轨道；4—滑轨  

2. 机   座  

设计坚实的机座用机床平衡垫铁固定在地基上并校准。如图 1.5 所示，下列机床部件固定在机

座上：用于操作驱动轮的回转装置，带滑架的横梁，内、外轴承固定装置，主操作面板（挡板用于

防止加工中产生的切屑飞溅到机床外），开关柜，信号指示灯，平衡垫铁。  
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图 1.5  机座 
1—机座；2—回转装置；3—驱动轮；4—横梁；5—主操作面板；  

6—挡板；7—开关柜；8—指示灯；9—垫铁  

3. 横   梁  

如图 1.6 所示，横梁采用螺纹安装在机架上。加工过程中产生的力由横梁吸收并传给机架。下

列组件内置于横梁中：用于移动滑架的 Z 轴驱动装置，滑架的线性导轨（带盖板），用于给滑架提

供动力的能源供应链。在横梁上还安装了：滑架、轴向轮、内轴承固定装置、外轴承固定装置。  

 

图 1.6  横梁 
1—横梁；2—Z 轴驱动装置；3—线性导轨；4—滑架；5—轴向轮；6—内轴承固定装置；7—外轴承固定装置  

4. 轮对驱动装置  

（1）轮对驱动系统。  

轮对的固定和驱动通过在竖直方向浮动的摩擦轮驱动系统实现。如图 1.7 所示，用于传递功率

的 4 个摩擦轮置放在轮架上，它们分别成对地安装在机床的两侧，分别通过一个异步电动机和一个
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法兰连接的减速器对每个驱动轮单独进行驱动。机架上的 4 个轮架置放在盘形弹簧垫圈之上，彼此

独立。由于这一结构，在抬起轮对时轮对重力对盘形弹簧垫圈进行额外预紧。这种预紧使系统中轮  

 

图 1.7  轮对驱动系统 
1—驱动轮；2—驱动轮摆架；3—三相异步电动机；4—减速器；5—回转装置；6—盘形弹簧垫圈  

盘和摩擦轮之间的附着摩擦力持续存在，由此摩擦轮可随着可能存在的不圆度和踏面擦伤同步运动。 

在两个后驱动轮的对面分别装有一个侧压轮，通过轮对对中，本系统将具有最大的将轴负载转

换为扭矩的能力，即可达到最大的切屑横截面面积和最佳机加工精度。若屏蔽保护装置，会有发生

事故的危险。机床运行时绝对不能将手伸进滚轮区域，否则将很可能受伤。  

（2）电动机 /减速器。  

如图 1.8所示，轮对由每侧的两个驱动轮通过一个变频调速三相异步电动机、减速器和轴来实现的。 

 

图 1.8  电动机/减速器 
1—驱动轮；2—驱动轮架；3—三相异步电动机；4—减速器  

（3）回转装置。  

如图 1.9 所示，机床每侧各有一个通过液压缸运动的回转装置，用于转动两个轮架并以此在竖

直方向对两个轮架进行调节。轮对提离轨道所需的轮架位置由限位开关来感测。为确保轮对离开轨
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道的距离为一特定的数值，应在两个提升缸上的压力保持恒定后再开始位置的测量。为实现两个轮

架的同步移动，将回转装置的下手柄通过齿轮和齿条相互连接，从而实现强制同步。如果轮架上行，

轮对将从滑轨抬起大约 5～10mm。  

 

图 1.9  回转装置 
1—回转装置；2—液压缸；3—轮架；4—齿轮；5—齿条  

（4）侧压轮。  

如图 1.10 所示，为了使轮对对中，在后驱动轮的区域各装有一个侧压轮。如图 1.11 和图 1.12

所示，导向轮径向的靠位通过一个电力驱动装置来进行，导向轮轴向的靠位通过一个驱动自锁式主

轴的液压回转电机来进行。通过主轴自锁，在整个加工过程中最大为 50kN 的永久压紧力发挥作用。

车削过程结束后，在滑轨移出之前，导向轮回到其初始位置。若屏蔽保护装置，会有发生事故的危

险。机床运行时绝对不能将手伸进滚轮区域，否则将很可能受伤。  

  

图 1.10  侧压轮 
1—驱动轮；2—侧压轮  

图 1.11  轴向和径向的靠位（一） 
1—轴向靠位；2—径向靠位  
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图 1.12  轴向和径向的靠位（二） 
1—轴向的靠位；2—径向的靠位  

5. 轮对固定装置/下压系统  

（1）概述。  

为了取得最高的机加工精度，轮廓修复时装入的轮对的位置相对于测量工具和车削刀具基准点

保持恒定十分重要。这一点可根据车辆和轮对的结构类型通过轮对的径向和轴向固定装置（见图

1.13），优先通过其轴承箱和内轮箍表面或轴冲孔来实现。除了轮对固定以外，所采用的固定装置还

可为较轻的车辆提高轴负荷，使这些车辆也可以采用大切削断面经济地进行加工。  

 

 

图 1.13  径向和轴向固定装置 
1—下压式外轴承固定装置；2—下压式内轴承固定装置；3—对中顶头定心  

（2）外轴承固定装置下压式。  

如图 1.14 所示，利用外轴承固定装置可在加工轴负载较小的轮对时使驱动轮以较大的力压在轮

对上。同时，通过这一装置，轮对紧靠在轴承箱上，由此径向固定。提升缸通过驱动轮架和轮对压

在外轴承固定装置上的附加负荷不允许超过每轮 70kN。同样，这个附加负荷与下压爪的设形状有

关。但需注意，不得采用过高的接触压力而损坏轮对及轮对轴承。底板可固定下压爪，下压爪必须

与轴承箱和需要加上的附加负荷相匹配。未使用时或当滚入、滚出轮对时，外轴承固定装置和适配

件必须置于外安全位置。  
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图 1.14  外轴承固定装置下压式 
1—轴承箱；2—底板；3—下压爪  

6. 数控车削刀架  

车削刀架（见图 1.15）可按照加工要求沿纵向（Z 轴）和横向（X 轴）运动。刀架上安装着加

工刀具和测量装置。纵向滑座由一个三相伺服电机驱动沿通过螺栓固定在横梁上的两根滚轮导轨滑

移。滚珠丝杠通过一根齿形皮带驱动。纵向滑座与滚珠丝杠之间通过一个预紧的螺母无间隙地连接。

横向滑座由一个三相伺服电机驱动也沿通过螺栓固定在纵向滑座上的两根滚轮导轨滑移。滚珠丝杠

通过一根齿形皮带驱动。横向滑座与滚珠丝杠之间通过一个预紧的螺母无间隙地连接。  

 

图 1.15  数控车削刀架 
1—刀具；2—纵向滑座；3，9—导轨；4—横梁；5—伺服电机；6，10—齿形皮带；  

7，11—滚珠丝杠；8—横向滑座  

刀架上的方向标定如图 1.16 所示。  



车辆设备工（初级） 

10 

 

图 1.16  刀架上的方向标定 

7. 测量和定位装置  

（1）自动定位和磨损测量。  

如图 1.17 所示，在每个横向滑座内都有一个液压驱动的可伸出的测量装置来测定轴向和径

向位置和轮箍断面的磨损值。借助于此由两个不同的测量轮构成的装置可使车刀相对轮对自动

定位。测量装置也用来测量轮对内距（A r）、轴向窜动和径向跳动。集成在测量装置内部的磨损

测量装置进行了适当的调整，可测出待加工轮对上轮廓特定点处的磨损量。将该磨损轮廓在控

制系统中与参考轮廓进行比较即可在 CNC 显示屏上显示所需的最佳切削深度。这一过程在预测

量程序的范围内进行。  

 

图 1.17  测量装置 
1—轮对；2—测量轮；3—装置  

（2）直径测量装置。  

如图 1.18 所示，轮径是用经过淬火的钢制测量轮分别测量单个车轮的圆周而确定的。测量轮的

转动直接传到一个旋转编码器上。测量轮支架固定在车削刀架上并以电动方式通过滚珠丝杠压紧在

轮对上。在测量开始前，将反射器装在轮表面上与光栅同高的位置（必须在每个车轮的两面都装上

反射箔）。轮对的直径在由光栅计数确定的一定轮转数之内测量。左右车轮的直径测量结果将会在

CNC 屏幕上显示。  


