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(57) 1. Токарний верстат для обробки колісних пар 
без викочування їх з-під локомотива, який містить 
станину зі змонтованими на ній засобами підні-
мання та підтримки оброблюваної колісної пари, 
роликовими приводами робочого обертання обро-
блюваної колісної пари та двома розташованими 
поза зоною роликових приводів супортами, кожний 
із яких містить каретку з механізмом робочого поз-
довжнього переміщення, на похилих напрямних 
якої змонтовані полозки з різцем з механізмом 
робочого поперечного переміщення, який відріз-
няється тим, що супорти, що містять каретки ро-
бочого поздовжнього переміщення з різцевими 
полозками робочого поперечного переміщення, 
встановлені на додаткових, змонтованих на попе-
речних напрямних станини, полозках, встановлю-
вальний рух яких у горизонтальній площині синх-
ронізовано з встановлювальним рухом у 
вертикальній площині рухомих деталей засобів 
піднімання та підтримки оброблюваної колісної 
пари. 

2. Верстат за п. 1, який відрізняється тим, що 
додаткові полозки оснащені механізмом встанов-
лювального поперечного переміщення супортів у 
горизонтальній площині і суміщення напрямку ро-
бочого руху різальної кромки різця у одній площині 
з віссю обертання оброблюваної колісної пари, 
який зв'язаний з механізмом синхронізації власно-
го руху з роботою механізму встановлювального 
переміщення рухомих у вертикальній площині де-
талей засобів піднімання та підтримки оброблюва-
ної колісної пари. 
3. Верстат за п. 1 або 2, який відрізняється тим, 
що механізм синхронізації роботи механізму вста-
новлювального поперечного переміщення супортів 
у горизонтальній площині з роботою механізму 
встановлювального переміщення рухомих деталей 
засобів піднімання та підтримки оброблюваної 
колісної пари у вертикальній площині виконано у 
вигляді двох зв'язаних зубчасто-рейкових передач, 
рейки однієї з яких закріплено на рухомих у верти-
кальній площині деталях засобів піднімання та 
підтримки оброблюваної колісної пари і уведені у 
зачеплення з відповідними зубчастими колесами, 
які змонтовано у корпусі станини на одному зага-
льному валу з аналогічними зубчастими колесами 
другої зубчасто-рейкової передачі, які уведені у 
зачеплення з відповідними, закріпленими на пе-
реміщуваних у горизонтальній площині додаткових 
полозках, рейками механізму встановлювального 
поперечного переміщення супортів у горизонталь-
ній площині і суміщення напрямку робочого руху 
різальної кромки різця у одній площині з віссю 
обертання оброблюваної колісної пари. 

 
 

 
 

Винахід належить до способів, пристроїв  та 
верстатів для обробки з метою ремонту та віднов-
лення профілю поверхні котіння коліс колісних пар 
залізничного транспорту точінням, а точніше до 
токарних верстатів, призначених для обробки по-
верхні котіння коліс колісних пар локомотивів без 
викочування їх із-під локомотивів, електровозів, 
тепловозів та мотор-вагонів, що можуть розміщу-
ватися у локомотиворемонтних депо прямо під 
рейками нижче рівня підлоги. 

Відомі токарні верстати, які дозволяють відно-
влювати профіль поверхні котіння колісних пар без 
їх демонтажу та викочування із-під локомотивів. І 
якщо спочатку спроби виконати ремонт та віднов-
лювання профілю поверхні котіння коліс колісних 
пар без викочування їх з-під локомотивів пішли 
шляхом використання шліфувальних та фрезер-
них верстатів з обробкою поверхні котіння спеціа-
льними профільними кругами або фрезами, то з 
часом більшість ведучих верстатобудівних фірм 
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країн світу, що виготовляли верстати такого приз-
начення, перейшли до розробки та виробництва 
верстатів, в яких відновлення поверхні котіння 
колісних пар у переважній більшості виконують 
шляхом обточування [1]. Більшість таких верстатів 
мають багато схожих конструктивних особливос-
тей. Вони розміщуються нижче рівня підлоги й міс-
тять станину, на якій змонтовано засоби підніман-
ня та підтримки оброблюваної колісної пари, 
спарені роликові приводи робочого обертання ко-
лісної пари та два супорти з різцевими полозками, 
несучими металорізний інструмент у вигляді різців. 
Для переміщення локомотива й встановлювання 
колісної пари на вісь верстату використовують 
висувні рейки, які механічно встановлюють над 
верстатом. Після установки локомотива на домк-
рати висувні рейки переміщують з зони різання у 
вихідну позицію. 

Як засіб піднімання та підтримки оброблюва-
ної колісної пари можуть бути використані домкра-
ти, або затисні пристрої букс, або центрові бабки. 
Утворення робочого крутного моменту на оброб-
люваній колісній парі здійснюється за допомогою 
привода з роликами тертя шляхом взаємодії з по-
верхнею котіння колеса. 

Привідні ролики передають крутний момент 
від електродвигуна на колісну пару шляхом безпо-
середнього контакту з поверхнею котіння колеса 
колісної пари. Різець, безпосередньо виконуючий 
обробку поверхні котіння, встановлено на різцевих 
полозках супорта з можливістю поздовжнього пе-
реміщення паралельно осі обертання оброблюва-
ної колісної пари та у напрямку до тієї ж осі у вер-
тикальній площині між привідними роликами з 
постійною орієнтацією на вісь обертання колісної 
пари і може працювати як з використанням гідрав-
лічного або механічного копіювального пристрою, 
так і з керуванням від системи числового програм-
ного керування [2]. Відомі верстати призначені для 
обробки поверхні котіння коліс колісних пар локо-
мотивів залізничного транспорту без їх демонтажу 
й викочування із-під локомотивів, які розроблено й 
виготовлено різними фірмами у відповідності з 
вищевикладеною конструкцією, можуть відрізняти-
ся несуттєвими технічними рішеннями окремих 
вузлів, наприклад, конструкцією механізма 
центрування колісної пари, призначеної для обро-
бки, за допомогою приводних роликів, які встанов-
люють у робочу позицію за допомогою оригіналь-
ної важільної системи [3], або здійснення робочого 
обертання колісної пари спочатку роликами 
центрального центруючого приводного домкрату з 
контактом роликів з кологребеневою поверхнею із 
зміною у процесі обробки на привод від роликів 
зовнішніх домкратів з контактом роликів з поверх-
нею котіння колеса [4]. 

Порівнювальний аналіз вищенаведених ана-
логів дозволяє виявити один важливий загальний 
недолік - розташування обробляючих різців у вер-
тикальній площині між приводними роликами, що 
особливо утруднює візуальний контроль зони рі-
зання й особливо стає на перешкоді відводу стру-
жки, яка незважаючи на широке використання всі-
ляких засобів і методів формування й дробіння 
стружки, виходить із-під різців у неподрібленому 

зливному вигляді й потрапляє як у механізми при-
відних роликів, так і безпосередньо між поверхнею 
котіння коліс й контактуючими з нею приводними 
роликами. 

Відомі спеціальні токарні верстати для оброб-
ки поверхні котіння коліс колісних пар без викочу-
вання їх із-під локомотива, які містять два супорти, 
що розміщені поза зоною приводних роликів й за-
безпечують можливість поздовжнього переміщен-
ня каретки несучої різцеві полозки з різцем пара-
лельно осі обертання оброблюваної колісної пари 
й переміщення різцевих полозків, встановлених на 
похилених напрямних каретки з різцем, зорієнто-
ваним у напрямку до тієї ж осі [5]. Таке розміщення 
супортів значно покращує умови візуального на-
гляду за зоною різання та контролю за зношенням 
різців і швидкої їх заміни у разі необхідності, а та-
кож умови видалення стружки і виключення попа-
дання її в зону приводних роликів. Проте поряд з 
одержаними перевагами останнього технічного 
рішення з розміщенням супортів поза зоною при-
водних роликів, а точніше з заміною розташування 
на вертикальній площині, при якому осі обертання 
усіх обробляємих колісних пар будь-якого діамет-
ру розташовувалися у цій же площині, розташу-
ванням різців поза цієї площини на різцевих поло-
зках, що змонтовані на нахилених під одним 
постійним кутом напрямних каретки, привело до 
того, що колісна пара тільки одного діаметру, вісь 
обертання якої лежить у площині робочого пере-
міщення різцевих полозків, знаходиться у прави-
льних технологічних умовах обробки. Як відомо, 
обробці на цьому верстаті підлягає певний діапа-
зон діаметрів колісних пар, і виявляється, що бі-
льшість обробляємих колісних пар буде обробля-
тися з порушенням необхідних технологічних умов 
обробки, тому що площина напрямку робочого 
руху різальної кромки різця буде або вище, або 
нижче площини, що проходить через вісь обер-
тання обробляємо! колісної пари, що при обробці 
точінням неприпустимо. 

Відсутність можливості регулювання положен-
ня різця у залежності від діаметра обробляємої 
колісної пари позбавляє відоме технічне рішення 
можливості гарантувати не тільки якість обробки 
поверхні котіння колісних пар локомотивів залізни-
чного транспорту, але й одержання правильного з 
геометричної точки зору профіля поверхні котіння 
коліс колісних пар, який повинен відповідати дію-
чим стандартам, при обробці з використанням 
копіювальних пристроїв з шаблонами, що відпові-
дають цим стандартами. 

В основу винаходу поставлена задача запро-
понувати спеціальний токарний верстат для обро-
бки колісних пар без викочування їх із-під локомо-
тиву, який буде позбавлений виявлених недоліків і 
збереженням досягнутих при розробці аналогічних 
верстатів позитивних ознак, а також з дотримуван-
ням усіх умов технології обробки точінням, й з га-
рантованим одержанням профіля обробляємої 
поверхні котіння коліс колісних пар, що повинен 
відповідати вимогам діючих стандартів, шляхом 
створення конструктивних можливостей регулю-
вання положення супорта з різцевими полозками, 
а точніше створення можливостей гарантованого 
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суміщення у одній площині напрямку робрчого 
руху різальної кромки різця, встановленого на різ-
цевих полозках, й осей обертання різних по діаме-
тру обробляємих коліс колісних пар, що повинно 
забеспечити досягнення технічного результату у 
вигляді підвищення якості обробки поверхні котін-
ня коліс й отримання відповідного діючим станда-
ртам профіля цієї поверхні при обробці точіння з 
допомогою копіювальних пристроїв і шаблонів, що 
відповідають цим стандартам. 

Поставлена задача вирішується тим, що заяв-
ляємий винахід усуває виявлені недоліки відомого 
рішення та пропонує більш ефективне технічне 
рішення з новим технічним результатом. 

Запропонований токарний верстат для оброб-
ки колісних пар без викочування їх із-під локомо-
тива має станину з встановленим на ній засобами 
підйому та підтримки обробляємої колісної пари, у 
вигляді яких можуть бути використані домкрати, 
кронштейни з затискачами букс або центруючи 
бабки. Для приводу обертання оброблюваної колі-
сної пари на верстаті встановлено роликові при-
води, а для обробки - два, встановлених поза зо-
ною роликових приводів, супорта, кожний з яких 
має каретку з механізмом робочого поздовжнього 
переміщення, на нахилених напрямних якої змон-
товані різцеві полозки з механізмом робочого по-
перечного переміщення з різцем. Відрізняється 
запропонований токарний верстат тим, що зазна-
чена каретка робочого поздовжнього переміщення 
з різцевими полозками змонтована на додаткових 
установлених на станині полозках, які оснащені 
механізмом установочного поперечного перемі-
щення супортів у горизонтальній площині з сумі-
щенням напрямку робочого руху різальної кромки 
різця у одній площині з віссю обертання обробля-
ємої колісної пари, який взаємозв'язаний можливі-
стю синхронного руху з механізмом установочного 
переміщення рухомих у вертикальній площині де-
талей засобів піднімання та підтримки колісної 
пари. При цьому обидва ці механізми виконані у 
вигляді двох взаємозв’язаних зубчасто-рейкових 
передач, рейки однієї з яких закріплені на рухомих 
у вертикальній  площині деталях засобів підніман-
ня та підтримки обробляємої колісної пари та уве-
дені у зачеплення з відповідними зубчастими ко-
лесами, що змонтовані у корпусі станини на 
одному валу з аналогічними зубчастими колесами 
другої зубчасто-рейкової передачі, які уведені у 
зачеплення з відповідними рейками механізму 
установочного переміщення супортів у горизонта-
льній площині з суміщенням напрямку робочого 
руху з віссю обертання обробляємої колісної пари, 
які закріплено на переміщуваних корпусах додат-
кових полозків. 

Технічний результат від використання заяв-
ляємого винаходу забезпечується таким чином. 
Установка кареток робочого поздовжнього пере-
міщення з різцевими полозками робочого попере-
чного переміщення з різцем на додаткові полозки, 
які встановлено на поперечних напрямних станини 
й оснащено механізмом установочного поперечно-
го переміщення супортів у горизонтальній площині 
з суміщенням напрямку робочого руху різальної 
кромки різця у одній площині з віссю обертання 

обробляємої колісної пари, який взаємозв’язаний з 
можливістю синхронного руху з механізмом уста-
новочного переміщення рухомих у вертикальній 
площині деталей засобів піднімання та підтримки 
колісної пари, забезпечує створення можливості 
гарантованого суміщення у одній площині напрям-
ку робочого руху різальної кромки різця, установ-
леного на різцевих полозках, й осей обертання 
різних по діаметру обробляємих колісних пар. Це 
повинно забезпечити досягнення нового технічно-
го результату у вигляді досягнення необхідних 
технологічних вимог при обробці точінням, підви-
щення якості обробки поверхні котіння коліс та 
гарантованого одержання відповідного діючим 
стандартам профіля цієї поверхні при обробці то-
чінням за допомогою копіювальних пристроїв та 
шаблонів, відповідаючих цим стан-дартам. 

Далі сутність винаходу пояснюється відповід-
ним описом та кресленнями. 

На Фіг.1 схематично зображено токарний вер-
стат для обробки колісних пар без викочування їх 
з-під локомотива. 

На Фіг.2 - вид на верстат, зображений на Фіг.1, 
по стрілці А. 

Токарний верстат для обробки колісних пар 
без викочування їх із-під локомотива встановлено 
у цеху депо нижче рівня рейок. Він містить станину 
1, на якій змонтовані засоби 2 піднімання та підт-
римки обробляємої колісної пари 3 під час оброб-
ки, яку установлюють на вісь верстата шляхом 
переміщення локомотива по висувних рейках 4, які 
механічно встановлюють над верстатом, а після 
установки колісної пари на вісь верстата, а локо-
мотива на домкрати, переміщують з зони різання у 
вихідну позицію. Для обертання колісної пари на 
станині 1 змонтовано приводні ролики 5, хоч робо-
че обертання обробляємої колісної пари може 
бути виконано й тягловим двигуном електровозу, 
що приєднано до цієї колісної пари. 

Окрім цього, на станині поза зоною приводних 
роликів, встановлено два супорти 6, які являють 
собою дзеркальні відображення один другого. Ко-
жний з супортів 6 містить каретку 7 з механізмом 
робочого поздовжнього переміщення Z, на нахи-
лених напрямних якої змонтовані різцеві полозки 
8, з механізмом робочого поперечного переміщен-
ня X, з різцем 9. Самі супорти 6 змонтовані на до-
даткових полозках 10, які встановлено на попере-
чних напрямних станини 1, і оснащені механізмом 
установочного поперечного переміщення Y супор-
тів 6 у горизонтальній площині для суміщення на-
прямку робочого руху різальної кромки різця 9 у 
одній площині з віссю обертання обробляємої ко-
лісної пари 3. Сам механізм установочного попе-
речного переміщення супортів у горизонтальній 
площині й механізм установочного переміщення 
засобів 2 піднімання та підтримки обробляємої 
колісної пари 3 у вертикальній площині виконано у 
вигляді двох взаємозв’язаних зубчасто-рейкових 
передач, рейки 11 однієї з яких закріплені на ру-
хомих у вертикальній площині деталях засобів 2 
піднімання та підтримки обробляємої колісної пари 
3 і уведені в зачеплення з відповідними зубчасти-
ми колесами 12, які змонтовані у корпусі станини 1 
на одному загальному валу 13 з аналогічними зуб-
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частими колесами 14 другої зубчасто-рейкової 
передачі, які уведено у зачеплення з відповідними 
рейками 15 механізма установочного поперечного 
переміщення супортів 6 у горизонтальній площині 
й суміщення напрямку робочого руху різальної 
кромки різця 9 у одній площині з віссю обертання 
обробляємої колісної пари 3, які закріплено на 
переміщуваних корпусах додаткових полозків 10 з 
супортами 6. 

Робота токарного верстата для обробки коліс-
них пар без викочування їх із-під локомотива здій-
снюється таким чином. Шляхом переміщення по 
висувних рейках 4 локомотив наїздить на верстат 
й зупиняється, коли колісна пара 3, що призначена 
для обробки, потрапляє у робочий простір верста-
та і її вісь обертання суміщається з вертикальною 
площиною, що проходить посередині між привод-
ними роликами 5. Далі локомотив фіксується на 
своїх домкратах, висувні рейки 4 переміщуються у 
вихідну позицію і призначена на обробку колісна 
пара 3 установлюється на приводні ролики 5. За-
соби 2 піднімання та підтримки обробляємої коліс-
ної пари 3, установлені на станині 1, приводять в 
рух у вертикальному напрямку для контакту з колі-
сною парою 3. Одночасно з засобами 2 рухаються 
угору й рейки 11, що закріплені на рухомих у вер-
тикальному напрямку деталях засобів 2. Зчеплені 
з рейками 11 зубчасті колеса 12, закріплені на ва-
лу 13, починають обертатися і приводять в обер-
тання вал 13, а разом з ним зубчасті колеса 14, які 
викликають переміщення у горизонтальній площи-
ні зачеплених з ними і закріплених на рухомих ко-
рпусах додаткових полозків 10, рейок 15 механізму 
установочного поперечного переміщення Y супор-
тів 6 з каретками 7 робочого поздовжнього пере-
міщення Z з різцевими полозками 8, на яких закрі-
плено різці 9. Синхронність переміщення засобів 2 
і додаткових полозків 10 гарантує суміщення на-

прямку робочого руху різальної кромки різця 9 у 
одній площині з віссю обертання обробляємої ко-
лісної пари 3 при установлені засобів 2 у робочу 
позицію. Після наладки та узгодження позицій різ-
ців та копіювальних пристроїв, зв’язаних з ними, 
запускають привод обертання обробляємої пари 3 
та приводи робочого переміщення Z супортів 6 з 
каретками 7 та робочого переміщення X різцевих 
полозків 8 з різцями 9 і таким чином здійснюється 
обробка поверхні котіння коліс колісної пари 3. 
Після закінчення обробки усі виконавчі механізми 
повертаються на початкові позиції і цикл обробки 
може бути здійснено повторно необхідну кількість 
разів.  

Таким чином використання заявляемого вина-
ходу дозволяє здійснювати обробку колісних пар 
без викочування їх із-під локомотива з дотриму-
ванням усіх технологічних вимог токарної обробки 
та вимог стандартів до профілю поверхні котіння 
коліс обробляємих колісних пар локомотивів залі-
зничного транспорту. 
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