
电动切轨机QG-3Ⅱ型保质保量,功能牢靠

产品名称 电动切轨机QG-3Ⅱ型保质保量,功能牢靠

公司名称 山东华建能源机械有限公司

价格 面议

规格参数 品牌:华建
型号:电动切轨机QG-3Ⅱ型

公司地址 山东济宁市任城经济开发区山博路8号

联系电话 0537-3236107 13012603339

产品详情

 qg-3ⅱ型电动切轨机,做工精密，持久经用，作为专业qg-3ⅱ型电动切轨机厂家，只要专业,才干持久，
咨询请拨打电话130-1260-3339。

一、适用范围

qg—3ⅱ型电动切轨机适用于切割43㎏/m～75㎏/m钢轨，切割断面质量符合铁道行业标准的要求。是铁路
工务部门线路大修、维修及抢修作业必备机具。它具有切割速度快，薄片砂轮利用率高，切割断面质量
高，操作简便，易于移动，使用安全、适用范围广等特点。

二、主要技术参数

1、电动机：          

1）型号：                   1d100l-2（y100l-2）

2）功率：                   3.0 kw

3）转速：               铸铝壳2850r/min（铸铁壳2870r/min）

2、薄片砂轮（主轴）：     

1）主轴转速                 3060r/min（3080r/min）

2）规格                     φ400×φ32×4

3、切割时间                 60kg/m钢轨，≤120s

4、薄片砂轮使用次数         50kg/m使用≥4次



                            60kg/m使用≥3次

5、整机质量         铸铝壳电机≤54kg(铸铁壳电机≤64kg)

三、基本结构与工作原理

工作原理：依据无齿锯切削原理，利用摆动机构，使转动的薄片砂轮轴线绕着钢轨轴线沿着一定轨迹往
复摆动，薄片砂轮对钢轨进行切割。薄片砂轮回转平面与钢轨断面接触长度较小，从而减少薄片砂轮的
磨耗，提高薄片砂轮利用率及工作效率。

1、主运动：由电动机、驱动v带传动使主轴（薄片砂轮）回转。

2、进给运动：利用切割臂与摆臂的相对摆动，靠切轨机的自重来实现薄片砂轮的进给切削运动。切割臂
主轴薄片砂轮回转面在摆臂（卡轨机构）中心平面旁侧，并悬臂较长，因此锯片可切到钢轨底。

结构：

1、摆臂轴、套间为滚动摩擦，减小磨损，延长寿命。

2、摆臂、切割臂、皮带轮为铸造铝合金结构，质量轻、强度高。

3、装夹机构具有防脱轨功能，切轨机安放在钢轨上，切轨机重心与钢轨中心轴线重合，即使旋松夹紧螺
杆，切轨机不发生倾斜。

4、电机座为分体式铸造铝合金，减轻重量。

5、走行机构增设辅助轮，保证在地面推行时平稳。

6、电动机分为type.dia100l-2型（铸铝壳）、y100l-2型（铸铁壳）两种，用户可根据需要选用。其中铸铝
壳电机质量较轻。

1操纵杆、2电动机、3摆臂、4主轴薄片砂轮、 5夹具、

6切割臂、7走行轮、8、开关按钮

四、使用方法

1、在不安装薄片砂轮的情况下，接通供电电源，按下开机按钮“on”，观察砂轮主轴是否转动并注意其
旋转方向是否与防护罩标明的砂轮的旋转方向一致。如主轴不转动或旋转方向与防护罩标明的砂轮旋转
方向不一致，按下关机按钮“off”切断供电电源，改变电源相序，重复上述过程，直至砂轮主轴旋转，
方可安装薄片砂轮。

2、安装薄片砂轮前要检查薄片砂轮是否有裂纹，两侧是否平直，表面不平易造成切口偏斜及夹片，装片
后拧紧锁紧螺母，但扭力不宜过大以免压碎薄片砂轮。

3、将切轨机装在钢轨上，拉出安装在卡具5上的定位杆，此时定位杆端面指示的位置即是砂轮切割位置
，根据需要移动切轨机至预先设定的切割位置。然后使卡具内面（凸面）与钢轨顶面、轨腭下部贴紧，
旋紧紧定螺栓，切轨机处于工作状态。

4、 一只手拉动操纵杆使切轨机处于钢轨上方，同时另一只手扶持另一操纵杆，以防薄片砂轮撞击钢轨
。



5、安装好切轨机后，按下开机按钮“on”即可启动电动机。电动机启动后，空载运行时间不少于30秒，
观察薄片砂轮是否运转平稳，是否偏摆、跳动，各部是否正常，如发现异常，应停机更换砂轮或排除故
障。

6、 切割时，薄片砂轮的进给主要靠切轨机的自重和操纵杆的摆动，因此双手扶持操纵杆时，不要向下
猛施压力，应根据需要有节奏的摆动操纵杆。

7、切割过程中，手握操纵杆要不停地往复摆动，不可停在某处。当发生夹片现象，应缓慢提升薄片砂轮
，然后，继续切割，如仍然发生夹片现象，应停机检查原因或更换薄片砂轮。重新切割时，薄片砂轮必
须与原切口完全吻合，否则，应变换切割位置。

8、切割过程中，如切口发生倾斜，应停机检查原因，排除故障或更换薄片砂轮，变换切割位置，重新切
割。

9、通常是先切钢轨顶部，再切腰部，后切底部，直至切断。

10、当薄片砂轮磨耗到一定程度（砂轮直径约小于300mm）时，从钢轨一侧可能不能切断钢轨，此时需
将砂轮摆到另一侧对切钢轨，直至切断。当砂轮磨耗后直径约小于260mm时，由于砂轮线速度降低，砂
轮将加速损耗，此时即使对切钢轨也可能发生不能完全切断，建议更换薄片砂轮，避免钢轨未切断，再
更换砂轮造成新砂轮与原切口不吻合现象。

五、机具的保养与维修

1、摆臂与长轴之间应保持润滑，定期向注油咀内注入润滑油。

2、切轨机运行累计500小时后，应拆卸清洗主轴轴承，更换润滑脂。

3、摆臂与切割臂均采用螺纹销轴连接，在出厂时已调好，当磨损后产生松动，可松开唢紧螺母，旋动螺
纹销轴，调整各机件轴向间隙，使其能相互转动，又无轴向窜动为止，然后，再锁紧螺母。

4、v带传动的张紧，用两个六角螺栓的旋动进行调整。

5、在使用、运输过程中不得扔、摔。

6、长时间不用，应放置在通风、干燥、无腐蚀气体的库房内。如受潮或雨淋后，在使用前应当用500v兆
欧表测量绝缘电阻，电气装置对机座的绝缘阻值不小于7mω。

7、使用前检查电源线、插头及开关是否良好，否则不能使用。插入电源插座前，电机开关应处在“关”
的位置。插头、插座必须相匹配，并正确接地。

8、不要使电源线接触热源、油脂。防止电源线擦破、割破、轧坏。

9、薄片砂轮应防潮、防撞、防压。

六、故障排除

 

故 障 现 象

 

   产 生 原 因

 

排 除 方 法
   



薄片砂轮夹住

v带松弛

薄片砂轮表面翘曲不平

操纵杆施加压力过猛

张紧v带

更换新片

靠自重扶持操纵杆
 

薄片砂轮烧伤

 

薄片砂轮表面过硬

操纵杆摆幅过小

 

更换新片

按通常方式进行
 

钢轨垂直度超差

 

装卡不正

砂轮表面不平

 

重新装卡

更换新片

双向切割

七、安全操作规程

1 适用范围

 本规程规定了使用切轨机进行钢轨切割作业应遵守的安全操作要求。

 本规程适用于移动式切轨机在线上或线下对各型钢轨的切割作业。

2 安全防护

2.1在线路上进行钢轨切割作业时，按铁道部《铁路工务安全规则》的有关规定，组织施工和进行安全防
护。

2.2在按规定设置防护后才能进行切轨作业。

2.3作业时切轨机火花飞溅范围内严禁有人。

3 安全操作规定

3.1操作者必须经技术培训合格，并取得上岗资格证书，方可使用该机具。

3.2掌握机具的技术性能、熟悉安全操作规程，并正确使用、操作机具，保证机具在良好的工作状态下运
转。

3.3操作者必须身着紧口防护服、佩戴护目镜及袜苫等安全防护用品。

3.4电动切轨机开机前应检查电气开关、电源插头、电源线绝缘层是否完好无损。

3.5选用符合要求的薄片砂轮。安装薄片砂轮前，首先要检查薄片砂轮两侧是否平直，是否有裂纹、破损
、受潮等缺陷。

3.6开机时，机具的前方不准有人。作业时，操作者应在砂轮侧面操纵。



3.7电动机启动后，空转不少于30秒钟，确认无异常方可开始作业。

3.8切割时，砂轮片的进给须靠机具的自重，不要猛力下压；操纵杆应适度往复摆动；砂轮片被夹住时，
要轻轻摆动操纵杆同时上提，如砂轮片已破损，不得继续使用。

3.9薄片砂轮和皮带的防护罩如有损坏，不得继续使用。

3.10作业时若切轨机发生故障，应撤出线线路排除故障。修理电动切轨机时应切断电源。

3.11按要求做好切轨机的保养和维修，使切轨机处于良好的技术状态。不应使用存在故障的切轨机进行
作业。

3.12在线路下切割钢轨时，应将钢轨放稳，防止钢轨翻倒或切断后伤人。

3.13如遇雨天，不得使用电动切轨机进行抢修作业。

3.14严禁使用本机电线拖拉机具。

八、其他

1、随机附件见产品装箱单

2、产品售出后一年内，因产品质量原因影响使用，公司负责维修、更换。

 

质量是企业的生命，质量是企业的效益，质量是企业发展的动力，质量靠全体员工去保证。为追求qg-3
ⅱ型电动切轨机质量，我们竭尽所能，认真生产，保证qg-3ⅱ型电动切轨机质量之可靠，订购请拨打130-
1260-3339。
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