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摘要：本文阐述铣磨作业原理及影响铣磨效率的因素。

提高钢轨铣磨效率关键是统筹安排施工计划、压缩辅助作业时

间、优化作业参数、减少铣磨车故障率，提高机组人员故障处

理能力，确保充分发挥铣磨车效能。
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随着朔黄铁路年运量不断增长、列车密度加大、两万多列

车增开，30T轴重车辆投入运用，如剥离、鱼鳞裂纹、擦伤、

肥边、波形磨耗等病害也随之增多，为进一步提升设备效能，

针对影响铣磨车效率的因素进行分析思考的重点。
一、朔黄铁路铣磨作业原理及影响铣磨作业效能的因素

（一）铣磨车作业原理

朔黄铁路公司钢轨铣磨车是2011年5月17日从奥地利引

进，其构造可理解为固定的工业铣床利用内燃机车走行系统，

制造为可移动的；其核心是西门子840D铣床控制技术。铣磨

车配属6个铣磨单元（每侧3个）前两组为铣削单元，如图1所

示。这种机构的特点是一个铣盘可一次完成轨头轮廓的铣削，

铣削精度高，可以通过操作电脑面板，对修理的钢轨任意选择

作用边。在两个铣轮后面装有一个打磨砂轮，也是以钢轨轨头

轮廓状接触面打磨。打磨的作用是使铣削的轮廓面更加光滑。

  

图1 铣削作业单元

（二）影响铣磨效率的因素

通过天窗施工实践总结，从铣磨车和钢轨施工计划两个方

面进行了分析。铣磨车因素包括故障发生类型、频率、排除故

障时间、施工计划安排、收车时间安排、铣磨速度、输出功率

等，其中确定线路钢轨病害情况下铣削量与作业速度、铣磨作

业输出功率对应关系是提高铣磨效率的重点和难点；钢轨因素

主要曲线半径、超高、肥边、侧磨及曲线是否涂油等。
二、提高铣磨效率的关键因素

（一）统筹安排施工计划

在安排铣磨车施工计划时要重点考虑：一是上下行钢轨

铣磨作业统筹考虑，不进行频繁的大转场；二是一次天窗多地

段铣磨作业时，按照钢轨病害先重后轻的原则进行组织安排；

三是考虑天窗铣磨车作业能力，每个天窗封锁范围在2.5KM左

右为最佳。四是由于钢轨铣磨车电控模块受环境温度影响比较

大，考虑朔黄线线路和气候情况，每年3、10月份天气比较寒

冷的时间段将铣磨计划安排在肃宁分公司管内施工，5～9月份

计划集中安排在原平分公司北大牛--神池南小半径曲线集中铣

磨作业。五是通过多年施工经验总结，铣磨车转入和转出原平

分公司管内时要安排计划分别对恢河大桥和神池南上行一出站

小半径曲线进行两次铣磨。

（二）优化作业参数设置

主要是根据线路调查情况，设定各铣磨单元的铣销量和作

业速度，能通过一次修理的绝不进行反复作业。对病害严重的

钢轨进行多遍铣磨作业中，应随时根据车前线路观察位指令逐

步调整铣销量和加大作业速度，但是必须保证各铣销单元输出

功率大致相等和输出功率不显示红色，且输出功率留有余量储

备，遇到钢轨硬点过负荷时不至于紧急提升。铣销量、作业速

度、输出功率三者的关系是一个经验值，这个合理值确定需不

断地实践总结，现经过长时间的实践论证，得出在不同线路条

件下铣削量、作业速度和功率相对比较合理的参数值供参考。

详见表1。
表1 铣磨作业参数优化表

参数 直线
曲线超高

备注
60≤H<90 H≥90

铣削量mm 0.3-0.5 0.5-0.8 0.8-1.2 根据线路调查情况制定

速度（m/m） 11-14 9-10 7-8

功率% 65-75 55-60 50-55

（三）天窗收车时间安排可以进一步优化

现铣磨车收车时间统一安排在天窗结束前30分钟，建议应

根据施工地段到车站的距离合理安排收车时间，从而进一步提

高天窗利用率。

（四）减少铣磨车故障率，提高机组人员故障处理能力

朔黄公司钢轨铣磨车是2011年5月17日从奥地利引进，随

着设备逐渐老化，近年来电子控制系统、液压系统故障突显。

1.为减少铣磨车故障。一是进一步细化日常、月度、年

度检修维护保养项目。二是在设备的维护、保养上，构建“预

防、检查、处理”三位一体的“运、管、修”模式。按设备修

程和工艺标准，严格落实执行。三是因铣磨车为进口配件，考

虑材料供应的时效性，可以与兄弟单位联储联备，应适量储备

易损材料。

2.提高故障处理能力。一是成立故障攻关小组，掌握西门

子840D铣床控制电控原理、完全掌握700页电路图；二是通过

与国内铣磨车兄弟单位进行技术交流，形成故障库；三是日常

精心保养远程分析网络设备，缩短故障处理时间，提供铣磨车

天窗利用率。
三、优化参数后铣磨效果验证

通过选择试验段观察分析，T1-T10曲线铣磨前后磨耗速率

见表2。分析可知，试验曲线铣磨前整体磨耗速率均高于铣磨

后的磨耗速率，铣磨后磨耗速率平均下降了60%以上。
表2  铣磨前后试验曲线磨耗速率情况

图2为铣磨前后上下行股轨面状态。根据现场调查结果可

知，R500-600m曲线下股轨顶疲劳伤损较为严重，轨顶中心形

基于朔黄铁路铣磨车性能提高钢轨铣磨效率
李树昆

朔黄铁路公司线路检测和救援中心
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份天气比较寒冷的时间段将铣磨计划安排在肃宁分公司管

第 5 页 

三、优化参数后铣磨效果验证 

通过选择试验段观察分析，T1－T10 曲线铣磨前后磨

耗速率见表 2。分析可知，试验曲线铣磨前整体磨耗速率

均高于铣磨后的磨耗速率，铣磨后磨耗速率平均下降了

60％以上。  

表 2  铣磨前后试验曲线磨耗速率情况 
 

 

 

图 2 为铣磨前后上下行股轨面状态。根据现场调查结

果可知，R500－600m 曲线下股轨顶疲劳伤损较为严重，轨

顶中心形成了纵向连续的疲劳伤损层，疲劳层最大深度超

过 1．5mm。对该曲线下股进行 2 遍铣磨作业，刀盘使用 75

轨廓形。铣磨后轨面掉块完全消除，轨面光洁平顺。 

 
a.铣磨前                                 b.铣磨后 

图 2 铣磨前后下股轨面状态 
 

图 3 为铣磨前、铣磨 1 遍后和铣磨 2 遍后下股钢轨廓
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成了纵向连续的疲劳伤损层，疲劳层最大深度超过1.5mm。对

该曲线下股进行2遍铣磨作业，刀盘使用75轨廓形。铣磨后轨

面掉块完全消除，轨面光洁平顺。

图3为铣磨前、铣磨1遍后和铣磨2遍后下股钢轨廓形对

比。

图3 铣磨前后下股钢轨廓形对比
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图 3 为铣磨前、铣磨 1 遍后和铣磨 2 遍后下股钢轨廓
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图2 铣磨前后下股轨面状态
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形对比。 

 
图 3 铣磨前后下股钢轨廓形对比 

 

四、结束语 

通过实践验证，统筹安排施工计划、施工作业时合理

调整铣磨车的铣磨量、速度和输出功率的组合，在提高铣

磨效率的同时，也能很好的保证铣磨质量。 
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四、结束语

通过实践验证，统筹安排施工计划、施工作业时合理调整

铣磨车的铣磨量、速度和输出功率的组合，在提高铣磨效率的
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防护效果，进而延长道路桥梁的使用年限。

（五）道路和桥梁施工技术的节能化

新时代下，提倡更多的就是绿色环保，习主席说过：绿水

青山就是金山银山。在建设道路和桥梁的过程中，环境保护也

被考虑在内，不能因为建设桥梁而砍伐森林或者破坏了海洋环

境。所以，在道路和桥梁施工技术上，要做到节能化。施工的

材料要绿色环保，施工过程中同样要做到不破坏环境的前提下

进行。我国未来绿色发展会成为趋势和潮流，节能材料的研究

使得建设道路和桥梁越来越绿色化。

（六）施工质量管理

市政路桥建设期间，施工方严格结合业主要求建设质量保

障体系，落实质量管理责任机制，清晰规划各部门、各人员应

肩负的质量责任，施工管理人员亲临工程现场进行全周期性的

质量监理工作，尽量将内、外因素对路桥施工质量形成的不良

影响降至最低水平。在任何分项工程施工结束后，均要严格依

照规范标准、设计要求等进行质量检测，尽量做到早期发现质

量问题，督促相关责任人限期整改，以防诱发较严重的质量问

题。再者，加强混凝土温缩裂缝问题的防治。当外界环境温度

巨变或结构内部温度波动较大时，混凝土构件形体会发生一定

改变，结构内部形成较大应力，若应力高于抗拉强度，则将会

诱导温缩裂缝的形成过程。这就要求在具体施工实践中，加强

混凝土内外部温差控制，降低水泥水化反应阶段热量释放量，

重视路桥细节的施工质量控制，通过加强浇筑、振捣及养护等

过程控制强化混凝土的抗裂性能，进而有效规避由温度引起的

裂缝问题。最后，结合现场施工条件与具体施工内容，推行行

之有效的激励体制，建设标准化的施工管理办法，加强各工序

施工质量控制，及时发现及解除质量安全隐患，一方面有益于

优化路桥项目建设效果，另一方面也能协助施工单位压缩成

本，取得更大经济利润。
结束语

道路和桥梁是我国运输行业发展的重要支撑，它们是人们

出行的必备选择，给人们带来方便，并且极大的节省了时间。

在未来的桥梁发展中，肯定会以绿色、环保、节能为主题，所

以我国的道路和桥梁工程技术也要顺应时代发展的潮流和趋势

不断进行创新和改变，不断的运用新型高科技技术，智能化机

器人技术以及GPS和GIS的定位技术。极大的提高道路和桥梁的

实用性、观赏性，促进我国道路和桥梁建设的发展。
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