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摘 要：介绍了检修或更换韶山系列机车轴箱轴承的一种

快速装拆装置。使用该装置可在机车不落轮时更换轴箱轴承，

它改变了传统的落轮检修方法，极大地提高了机车检修效率，

同时对机车其他部件无不良影响。
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韶山系列机车轴箱轴承

不落轮更换装置

1 问题的提出

1.1 韶山系列机车轴箱轴承的日常检修

轴箱轴承是机车走行部的重要部件，受质量和装

配空间影响，长期以来，日常检修中一般采取先用架

车落轮、再用天车吊住将其取下的方法，对轴承进行

检查、维护，致使更换该部件的工序十分繁琐[1-6]。近年

来，由于机车数量增加、机车检修周期缩短，轴承的更

换数量大幅增加，使检修部门的人力和机车台位占用

压力很大。

1.2 轴箱轴承的故障处理

轴箱轴承烧损是机车走行部常见故障之一。轴箱

轴承的烧损严重影响行车安全，发现轴箱轴承烧损时，

应立即减速停车，以免发生切轴，产生安全隐患。

对故障轴承处理的方法有2种：一是打开轴箱盖

清除碎片，如发现有卡死或内圈弛缓外窜，应进行切

割清除；二是发现严重烧损固死时，必须将轮对连同

轴箱悬空（踏面离轨面距离约为50～100 mm），并切除

故障轮对电机，将闸瓦间隙调至最大或卸掉闸瓦。由

于受现场条件的限制，处理工作相当繁琐，效率很低，

尤其不能适应事故快速救援的需要，严重影响运输交

路的正常运行。

综上所述，研制出能够快速便捷更换轴箱轴承的

装置，不仅能够极大地提高劳动生产效率，而且还可

以使机车轴箱轴承故障救援快速化、安全化。

2 机车轴箱轴承不落轮更换装置的设计要求

以韶山系列《电力机车段修规程》为依据，从适应

性、安全便捷化、救援快速化、效率最大化4方面规划，

制定了该装置的设计要求： ①该装置必须符合铁路行

车相关标准和规定； ②该装置必须符合铁路机车检修

相关工艺，使用该装置不能对机车其他部件造成损

害； ③该装置具有较好的适用性，安全可靠，使用方便

快捷，经济实用，结构简单，便于生产和保养。

3 机车轴箱轴承不落轮更换装置的结构及原理

如图1所示，机车轴箱轴承不落轮更换装置由工作

部分、动力部分、行走部分、操控部分、手动泵几部分

组成。

3.1 工作部分

工作部分由法兰、工作油缸、高压油管、四杆机构

等组成，是该装置的主要组成部分。法兰盘与工作油

缸通过4条特制螺栓连接，在工作时用6条螺栓与轴箱

体连接在一起；工作油缸传递动力，驱使鞲鞴往返运

动；高压油管与油缸及油箱连接，提供液压油；四杆

机构可控制法兰及工作油缸水平升高或下降，以适应

不同的轴箱高度。在故障救援时，可将缸体与四杆机

构快速分解开来，以减轻搬运重量。

　　

3.2 动力部分

动力部分由液压站和单向手动泵组成。液压站通

过高压油管向工作油缸供油，提供动力；单向手动泵

则通过副油缸向四杆机构提供动力，使工作部分上下

垂直升降，用于调节工作

高度。

3.3 操控部分

操控部分主要由手

动控制阀及电源控制箱

组成，手动控制阀用来控

制活塞杆的进给、停止或

退回。液压原理图如图2。

3.4 行走部分

行走部分由小车底

盘及脚轮组成。可实现整

个装置的水平移动，使之

图 1 机车轴箱轴承不落轮更换装置结构图

图 2 机车轴箱轴承不落轮

更换装置液压原理图
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靠近机车轴箱。

3.5 备用双向手动泵

备用双向手动泵是一个独立部分，由双向手动泵

及2根带有快速连接接头的高压油管组成。如在无电情

况下，可用来代替液压站。使用时将工作油缸上的高

压油管去掉，使其与双向手动泵的油管相连获得动力

（见图3），通过双向手压泵的三位四通换向阀控制工作

油缸中鞲鞴的运动方向。

4 主要技术指标

主要技术指标如下：

质量                                                                           210 kg

折叠高度                                                                720 mm

工作高度                                                        500~650 mm

工作油缸最大行程                                              400 mm

最大进给速度                                               约16.8 mm/s

电机功率                                                                  2.2 kW

电机转速                                                          1 450 r/min

电机额定电压                                                          380 V

液压系统额定压力                                             10 MPa

5 装置的使用方法及特点

5.1 使用方法

拆卸作业时装上止轮器，一系簧装上簧卡及插口

垫；依次拆下油压减振器及座、下轴箱拉杆、上拉杆安

装螺栓、轴箱大盖及轴头挡板；用千斤顶顶住拉杆处

构架，依次拆取下簧座、上拉杆、下簧、上簧等部件；

调整该装置位置使法兰对准轴箱，并用6条螺栓将法兰

与轴箱体连接牢固，启动本装置电源后液压缸鞲鞴将

轴承及内盖一同推出，作业图见图4。

安装作业时将鞲鞴前方推盘更换为轴承拉盘，将

轴承支架定位销定位，操纵鞲鞴将轴箱轴承及其他部

件拉入轴箱；取下轴承拉盘，装上轴箱内盖、轴箱引

套；调整本装置位置使轴箱和轮对对位，装上轴箱拉

簧，操纵鞲鞴使轴承和轴套间产生适当预紧力，微调

小车位置使轴箱复位；取下该装置，一次装上轴箱大

盖、上拉杆、一系簧、下拉杆、减振器等；落下千斤顶

取走止轮器等，从而完成安装。

5.2 特点

使用该装置能实现轴箱轴承的装配自动化。由于

拆装工作由以往的手工改变为机械自动完成，大幅度

降低了工作人员的劳动强度，提高了生产效率，同时

避免了拆装过程中的人为损坏，节约生产成本。

该装置的走行部分带有脚轮，可根据工作需要随

意移动工作位置，既可在检修库内作业，又可在库外、

整备线作业，如有事故救援需要，还可到达事故现场

开展救援工作。

该装置工作油缸活塞的运动方式为往返移动，一个

工作循环为：工作给进→停止→退回。采用的双作用单

活塞杆液压缸实现了直线运动，在一个方向上完成工

作进给、反向退回2个作业过程。这些技术特点保证了

轴箱轴承拆装过程中能平稳、顺畅地一次完成作业。

6 结语

韶山系列机车轴箱轴承不落轮更换装置是一种铁

路机车检修与事故救援的专用装置，用于机车轴箱轴

承检修和在线事故救援场合。该装置结构简单，通过在

洛阳机务段多次现场试用，证明其操作使用方便、快

捷、安全，且不损坏机车其他配件。该项目已于2008年

12月通过郑州铁路局科研项目鉴定，鉴定一致认为该装

置处于国内先进水平。该装置在检修部门和救援部门

的推广应用，具有一定的社会意义和潜在的经济价值。
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图 3 双向手动泵

图 4 机车轴箱轴承不落轮更换装置作业图


