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高速动车组裙板手动操作
替代五轴数控加工的方法

高速动车组等轨道车辆的裙板是带有双层弧面的型材焊件 ， 其上 、 下两层平行的弧 ＩＭ通过多组平行的多条筋板

固连 。 此类加 工基准多 、 定位难度高的零部件通常利用五轴数控加工中心依据 该工件的整体定位基准进行加工 。 本

文提出 了
一种采用雕刻机加工 垓类零件的新工艺方案 。 该工艺方案可以直接进行手动操作工具的加工 ， 加工的切削

力小 、 节省了时间 、 提高 了生产效率 、 减少 了废品率 。
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速动车组等轨道车辆 的裙板是带＾ ｉ
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位基准进行加工 。 在此种情况下 ， 本文

提 出 ｒ 种 采 用 雕 刻 机 加 丨
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加工现状及存在问题采用雕铣机和专用仿形工装加工高速动车组等轨道车辆的裙板

１ ． 加工现状

高速动车组的裙板为髙速动车组上

的重要组成零件 ， 裙板上分布有 ６ 个锁基准重合 ， 故定位难度很大 。的加工零点 ， 加工费时 。

孑Ｌ ， 而锁孔要求与裙板弧形表面相垂直 ， （
２

） 裙板是 由两件单独 的 曲 面板焊

为保证加工要求 只能采用 五轴 加工 中心 后组 成 ， 由于焊接受环境影响较大 ， 所 五 ￥由 ｆｌｕ王质量 丨句题分析

进行加工 。 以零件焊后的形状都会有所区别 ， 很难在五轴加工 中心加工此类零件 的过

２ ． 存在问题 保证每次加工的一致性 。程 中 ， 质量 问题的产生原 因有很多 ， 最

（
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） 裙板上锁孔的加工基准不统
一

， （
３

） 每个锁孔的定位基准都不
一

样 ， 主要的原 因是焊接变形和定位基准无法

设计的专用 工装基准无法与每个锁孔的所 以每次加工都需要重新校对数控机床直接确定 。
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１ ． 焊接变形 门设计 了
－

套专用娜工装 ， 实賴孔ａ ？

＜ ／

在焊接过程 中 ， 裙板型材焊接部位 的定位及加工 。

的热扩散能力差 ， 由于焊接工装 的相对此仿形工装包括镂铣工装 、 圆形样

位置不变 ， 当型材焊接受热时所产生 的 板 、 长条孔形样板 、 压板 、 型块和锁紧ｍ

收缩量 由于焊接或伸长量达到
一

定值时 ， 螺杆 ； 镂铣工装包括前端上下平行后端３｜
Ｗｋ—

会产生局部弯 曲变形 ， 而且变形的方 向 固连的上夹板 和下夹板 ， 上夹板在其前ｍ ■ Ｉ

不定 ， 型材熔铸和瓶过程 中所产生 ｗ 部设有 阶梯孔 ， 在阶梯孔的
－

侧贿上
，

变形 ， 与数模有较大差别 。狭缝 ＞下夹板在对应上狭缝的位置设有 ＧｎＳ冰 ＳＰ ｆｉ
ｇＢＢｒ^

２ ． 定位基准间接校对 下狭缝 ， 下夹板的后端设有螺孔 ， 下夹ｉ

在加工过程 中 ， 图纸要求的设计基 板的底面为弧面 ， 其弧度与使用 时安装ｆ４ ｉ｜
７＊１１論

、

准为型材空腔 中 的加强斜筋 。 而加工 中位置处的裙板 弧度相 同 ， 压板的前部和Ｔｏｏ ｌ ｆｔｅｙ ｉ ｎｄＭａｃｈ ｉｎｅ

机床校对零点无法深人型腔 中 ， 所以需 中部各设有
一

个螺孔 ， 型块的 中心设有五轴全 自动刀具磨床

要采取间接方式对零点 ， 这样就增 加 了
－

个螺孔 ， 型块通过螺钉与压板的前部

误差或错误的可雛 ， 且降低 了对刀 的 连接 ， 锁紧螺杆通过螺孔将压板与下夹

准确度 。 锁孔的加 工基准每
一

个都不
一 板固连 。
Ｔ
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样 ， 都需要重新校对 ， 增大了错误率 。利 用 此仿形工装装 卡可以实现局部

定位 ， 满足设计要求 中 利用 型材型腔 内

精确定位替代五轴加工的的 加 强筋定位的要求 。 以此方法对两侧ｊ

工艺新方法 共计 ６ 个锁孔进行加工 。＾
Ｈ
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为 了解决上述廳 问题 ， 本文着重此仿形工装 中麵孔相交 的位置必、

介绍 了
－

种利用 手动操作替代五轴雛 娜成尖角 ， 所 以
－

次成雖 加工方法

加工 中 心 的方法 ， 下述就加工 中 的几＋ 会 因 无法麵 刀 刃 的半径补偿而不能实

主要问题进行分析说明 。现 ， 即如果加工用 的模与加工的孔形状 ｆＡｕ ｔｏｍａｔ ｉｃＤｒ ｉ ｌ ｌ
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１ ． 加工装置的选择一

样 ， 那样 刀具加工到直线与 圆 弧相交 ＿自动钻头钝化机

为 了减少加工质量上的缺陷及 由于 的位削会把尖角 加工掉 ， 因此 ， 将锁

焊接变形导賊对刀雌 。 为此 ， 笔＃ 細雜过獅分倾个Ｉ序 ， 賴 ？ Ｌ

创新性地选择了 利 用 雕铣机及专用 仿形圆孔部分和长条孔部分两道工序分别加

工装对该类零件进行加工 ， 开拓 了该类 工
， 以保证锁孔形状符合设计要求 。ｍ

零件加工的新思路和工艺方法 》 Ｕ
刀具材厓高速钢 （＾７嫌暇餘 （
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由于铝合細雜 ， 缸要絲转 结 ｉ§ ｊ
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刀具长度 ４ ５
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速 、 低进给 ， 这样加工 的铝合金表面外本文通过分析高速动车组裙板类零

观质量就会很高 。

－

般的 ＣＮＣ 加工 中心 件在五轴 加工 中心上加工的质量 问题原

主轴转速为 ８０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 而

一般雕铣机因 ， 创新地提出 了
一

种采用雕铣机和专用

可以达到 ２４ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ
， 在主轴转速上完仿形工装加工此类零件的新思路和新方■

■ 揉作简单 自动对刀 ． 自动补正偏 自动研磨
全满足加工要求 。 手持雕铣机的体积要 法 。 从此类零件加工结果可以看出 ， 该方

远远小于 ＣＮＣ 加工 中心 ， 灵活 、 操控性 法对比五轴加工中心加工有着无可比拟的

强也适应 了 裙板类型材焊接件的种类繁优点 ， 此类零件利用此种加工工艺方法只■ 不 ＪＩ编ｇ ． 可追加断ｇ ）￥ ． 嵌５？ ；＊；升级

多及尺寸差异 。 需要压紧工装就可以直接进行手动操作工

２ ． 加工用仿形工装働加工 ， 加工的切削力小 ， 麵时间不

虽 然雕刻机的加工简单且操控性灵 占用正常生产时间 ， 不但零件的精度可以

活多变 ， 但对于非直线及特殊 曲 线组成 得到保证 ， 还极大地提高了生产效率、 降

的 图形的加工就很难实现 。 雕刻机的加 低了加工成本 、 减少了废品率、 保证局部
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要求 的 多 曲 线组合 图 形 。 为此 ， 笔者专题提供了
一

种有效的解决方案 。
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