
中国南车戚墅堰机车有限公司

——浅谈高速发展的轨道交通行业

内燃机车典型零部件滚动抱轴
箱的加工
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一、高速发展的轨道交通

上海到北京 约1318公里

设计时速 350公里

全程运行时间 5小时

1小时

               中国的轨道交通从改革开
放后90年代末期第一次大提速
开始，到2011年已完成了（第
八次）提速。

    神速发展的中国轨
道交通已走到了世界先
进的前列！
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一、高速发展的轨道交通

   轨道交通与我们每个人
的生活是密不可分

出行
 

加强各地区间的联系
 

运输
 

轨道交通的前景是相当可观的
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一、高速发展的轨道交通

            南车戚墅堰机车有限公司主要以生产内
燃机车为主，是铁道部内燃机车制造的主要
基地。中国铁路前六次
提速的机车主要是以
我公司为主的
DF11G型为主
的内燃机车
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一、高速发展的轨道交通

内燃机车的前景是相当可观的

我公司年修理机车
在400~600台左右

内燃机车作
储备以应付
突发事件（
如：2008年
的大雪）广阔的海外市场我

公司中标的机车总
数在50台~100台
左右。

每年的机车更新
总量在600台以上

1

2
3

4

5

     从国内全局出发，
内燃机车的需求量还
是相当大

大功率调车机车
目前在各机务段
和煤矿、石油等
大企业都急缺。
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一、高速发展的轨道交通

安全可靠
快速准点

轨道交通的主要要求
轨道交通的现代化
机车主要零部件有
哪些特点呢？
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二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点

机车走行部

柴油机关键零部件

车体转向架

空芯轴套

机体

曲轴

连杆

气缸盖
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二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点

结构复杂
制造精度、形位公差和表面
粗糙度要求高（精度指标大
都在5~7级、粗糙度Ra0.4左
右）

要求有良好的互换性，如机
体、曲轴、连杆、汽缸盖等

为了保证机车在高速运行中
可靠性好、耐用度高、安全
系数高。

特点 特点

特点 主要目的
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柴油机的机体、气缸盖等

曲轴、车轴、凸轮轴

构架

连杆、滚动抱轴箱

气缸套、曲轴附件的薄壁锥套

按
零
件
结
构
特
点
分
类

二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点
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二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点

    为满足使用要
求，机车零部件
具有以下特点

Text 
in here

Text 
in here

高强度高强度

良好的

互换性

良好的

互换性

刚性大刚性大
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内孔为φ210mm，
公差-0.01~0mm,
圆度0.01mm,
长度为160mm

外锥面1：50要求磨削后，与
另一零件飞轮法兰（图2）的
结合面必须达到80%薄壁锥套
的厚度不足5mm

工艺上即要考虑到夹装变形，
又要考虑到加工后的变形

加
工
难
度
非
常
大

二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点
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例：曲轴附件薄壁锥套：外圆Ф210（-0.03~0）×160㎜,壁厚仅5~7
㎜，圆度0.01㎜）

图1 薄壁锥套

a

二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点
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二、轨道交通的内燃机车零部件的主要特点

无论是柴油机的零部件，还是机车
的零部件，其加工都有一定的难度。

下面以滚动抱轴箱为例，
重点介绍其加工工艺
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三、典型零件的加工工艺

主要功能

电机悬挂与驱动
装置

主要核心部分

牵引功能

        在给定的粘着重量下，机车转向架
把轮轨接触处产生的轮周牵引力传递给
车架、车钩，使机车牵引其后面的车列
前进。牵引功能是机车转向架最重要的
功能，也是机车转向架与车辆转向架最
主要的差异所在。

转向架主要功能

        电传动机车的电机悬挂与驱动装置
将机车动力装置的功率最终传递给轮对，
使机车运行并产生牵引力。电机悬挂与
驱动装置由牵引电动机及其吊挂装置、
减速齿轮副（也称为牵引齿轮副）及齿
轮箱（罩）等组成。

转向架核心组成
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三、典型零件的加工工艺

       轮对由牵引电动机驱动，
牵引电动机顺置排列。

牵引电动机悬挂方式（HXN5）：
滚动轴承抱轴悬挂

图一

图二
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三、典型零件的加工工艺

图三

       抱轴箱（图三）为铸钢件，材质为GE牌号

B2M1C，正火处理。材料性能符合“AAR M201 B
级”的要求。抱轴箱重约206 kg。

        抱轴箱两端为圆环形，为抱轴轴承及其密封件提
供安装接口。两端因组装工艺的需要，在结构设计上
有所不同。另外，靠近齿轮侧的一端伸出一悬臂，它
是齿轮箱的安装支承面之一。
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三、典型零件的加工工艺

图三

 中间部分为半圆形，即“U”形，因此抱轴箱在英文中又
被称为“U-Tube”。该部位是与牵引电动机组装的接
口，两端各有4只φ34 mm通孔即为组装用螺栓孔；组
装完后，“U”形部分同时也为车轴的轴身部位提供一个
防护性壳体。

        为使车轴能相对于抱轴箱自由回转，抱轴箱的每
端各装有一套圆锥滚子轴承。两套轴承在结构尺寸上
有大小之分，大轴承装在靠近齿轮侧，小轴承装在另

一侧。
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三、典型零件的加工工艺

异型类、筒形开放的箱体零件

两端是轴承档，公差要求高。

中间为开放式的结构，刚性较差

加工中装夹较难，加工后易变形。

毛坯采用铸钢件，在铸造中有疏松等存在，在加工前后都要
处理。

滚动抱轴箱的作用：电机和车轴的联结，将电机的
驱动转化为车轮的前进动力。滚动抱轴箱的结构特点
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三、典型零件的加工工艺

探伤去应力及喷丸 探伤去应力及喷丸 加工中心铣安装面、
下平面及两端内外圆
加工中心铣安装面、
下平面及两端内外圆

加工中心铣下
平面及R38圆弧 
加工中心铣下

平面及R38圆弧 

毛坯毛坯 铣安装面及两端外形 铣安装面及两端外形  缺陷补焊及打磨 缺陷补焊及打磨

加工中心精铣安
装面及两端面

加工中心精铣安
装面及两端面

预组装挡环 加工中心精铣
两端外圆（轴承档）等

预组装挡环 加工中心精铣
两端外圆（轴承档）等

探伤缺陷处理及打磨探伤缺陷处理及打磨

三坐标测量三坐标测量 表面防锈及其
铸造面涂漆

表面防锈及其
铸造面涂漆

入库入库

滚动抱轴箱基本的工艺流程
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三、典型零件的加工工艺

    主要加工设备：加工中心五
面体 M-VR28/34D
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四、环保高效，提高效率，控制成本

机械加工行业的迫切需要 

环保高效 控制成本提高效率
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四、环保高效，提高效率，控制成本

展开了铁路史上规模最大的引
进消化吸收再创新工程 

实现我国铁路技术装备的现代
化

引进先进技术

联合设计生产

打造中国品牌

国
务
院
总
体
要
求
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高端装备制造业话语权

核心
技术

四、环保高效，提高效率，控制成本

制造业的有力武器高端装备
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近几年来，南车戚墅堰机车有限公司

近几年来，南车戚墅堰机车有限公司在加大装备投入，提高产品的质量和
竞争能力上花了很大的功夫。

加大装备投入 提高产品的质量 提高竞争能力

    然而，高端装备的引进，同样有一个消化

吸收并再创新的过程。尤其是对工艺编程、操

作者甚至生产管理人员都有一个从不熟悉到初

步掌握——应用自如的漫长过程。

四、环保高效，提高效率，控制成本
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第八届中国国际金属加工高峰论坛

对机床行业所提出的是不仅仅
卖高科技的加工设备，而是要
站在用户的角度，提出了更高
的要求——《迈进整体解决方
案时代》。机床商要做用户的
工艺师，帮助用户切切实实地
解决工艺加工的问题。让用户
不仅仅买高精尖的装备，而且
是适合自己的生产装备。

2012中国现代机械工业国际论坛

以“寻找中国机械工业核心竞争
力提升的新途径”为主题，突显
高端装备、自主创新、绿色节
能、合作共赢的理念。

2012年南京上海论坛峰会

单击此处添加段落文字内容

“环保高效，提高效率，控制成
本”的主题，站在一个新的高
度，从用户的使用角度和制造
出发，对金属加工提出了更高
的要求，也是时代对我们的要
求。

本次论坛峰会

四、环保高效，提高效率，控制成本
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四、环保高效，提高效率，控制成本

   

从实际出发，我们距离这个目标还有相
当长的路要走

从今年春节前北京的雾霾就可看出环保
高效的难度

而提高效率和控制成本又是我们长期以
来一直在做却又做得很费力的工作。
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四、环保高效，提高效率，控制成本

效率
成本

刀具

冷却液

防锈油

加工工时

原材料利用

我们正在做且需要加强的地方
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五、南车戚墅堰公司的未来发展方向

中国南车跃居全球第一位中国南车跃居全球第一位中国南车跃居全球第一位

   2011年底，德国著名咨询机构SCI Verkehr发布研
究报告公布了2010年世界轨道交通装备制造商新造领域
十强
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       2012年12月，南车戚墅堰公
司完成新造、修理机车101台，
月产量创公司新高，在内燃机车
的制造修理方面上了一个台阶。

2.10 递进图
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五、南车戚墅堰公司的未来发展方向

       轨道交通制造业的未
来的发展，随着机床制
造业的发展而不断发
展；随着各行各业的不
同的特有的需求而不断
地发展。
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五、南车戚墅堰公司的未来发展方向

       将世界领先的燃
油共轨和可变涡轮增
压技术在R12V280ZJ
型柴油机上的应用研
究。并装车4400马力
重载调车机车，以满
足电力机车和工矿的
需求。

      涉足城市轻轨，

低地板交通体系等

客运机车。

      出口机车的各种

机型多样化，以满

足不同国家的需求。

  为了满足日益发展的需要，南车戚墅堰机车有限公司在未来几年，计划朝

以下几个方面进军：
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五、南车戚墅堰公司的未来发展方向

   

内燃机车设计制造的目标内燃机车设计制造的目标

绿色且多元化（满足不同用户的要求）绿色且多元化（满足不同用户的要求）

低排放（满足TierⅣ排放要求）低排放（满足TierⅣ排放要求）

高可靠性高可靠性

噪声低噪声低

污染少污染少

低油耗低油耗
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五、南车戚墅堰公司的未来发展方向

  南车戚墅堰机
车有限公司计划通
过和国际合作的方
式，朝着这个方向
不断地努力。
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