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SW-220K型转向架中心销组成加工

工装设计
 ■ 中车唐山机车车辆有限公司转向架厂 (河北 063055) 王家鑫 厉永泽 任庆利 孟翔飞 郑建科

摘要：针对SW-220K型客车转向架中心销组成的复杂结构及加工部位进行分析研究，结合数控加工中心工况及操作性设计了

一套简易的加工工装，可针对中心销的复杂结构实现定位压卡，同时可大幅提高批量生产效率。所设计工装的通用性及互换

性也为类似小件生产提供了参考。

栏目主持：谢 景

转向架是铁道车辆的重要行

走部分，起着承载牵引走形和制

动等重要作用，是决定列车行车

安全及动力学性能最关键的组成

部分。SW-220K型客车转向架是

在SW-220型转向架结构基础上进

行改造形成的，适应了160k m/h

运行速度客车的要求，在目前铁

路线碳钢车主要运行客车中占重

要比重。通过结构部分改造，在

提高客车运行速度的同时，增加

了对客车运行安全性及平稳性的

要求，因此保证转向架质量成为

新造客车的重要环节之一。

中心销组成是S W- 2 2 0 K型

转向架中的一个核心部件，是动

力稳定车车架与转向架的连接装

置，起稳定车体自重和牵引车体

运动的作用，保证运行动力的传

输，因此各项加工尺寸及配合必

须满足图样要求。中心销组成形

状比较特殊，其整体结构采用焊

接方式将中心销套及牵引装置连

为一体，同时中心销组成结构体

积偏大，底部为圆弧板材，使得

加工出现以下问题：首先是工件

体积偏大，加工时在工作台面上

难以进行找正压卡，同时由于加

工时是工件一侧受力，装卡不紧

会使工件出现偏移；另外由于中

心销组成底部为圆弧面，工件难

以定位，装夹也不能使用其作为

压卡面，使加工方法增加难度。

为实现中心销组成工件的加工，

保质保量地按照生产进度完成加

工任务，技术人员根据加工使用

的加工中心各项参数，通过现场

分析工件及工作台面，决定设计

一套简易的工装实现加工，从而

在保证产品质量的前提下，提升

批量生产的效率。

1.主要技术性能指标

中心销组成整体是通过焊接

构成，其结构如图1所示。其中顶

部及侧面为其机加工部位，另外

在其顶部位置还存在螺纹孔的加

工，整体加工精度要求较高。

中 心 销 组 成 顶 部 尺 寸 为

580mm×580mm，加工部位为两

个平面，采用的加工方法为面铣

刀按照加工余量进行材料去除；

顶部存在圆柱凸台，圆柱外部需

要加工，采用的加工方法为立铣

刀进行余量去除，同时利用45°

铣刀进行倒角加工；中间部位四

个凸起部位采用立铣刀去除表面

余量，利用钻头进行孔加工；底

图1 中心销加工组成结构示意图
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部加工部位为两个平面，加工方

法为立铣刀去除表面余量，利用

钻头进行孔加工，最后连同中间

位置的孔一起进行螺纹加工。

中心销组成的特殊形状使其

不能直接在加工台面上找正基准

进行压卡加工，同时由于加工中

心销组成所采用的加工设备工作

台面尺寸为630mm×630mm，因

此中心销组成整体尺寸相对加工

设备较大，如若采用厂家提供的

加工工装，则不能在加工中心工

作台面上进行固定，加工难以进

行。这些问题的存在直接影响到

中心销组成的加工，导致加工任

务堆积，后续进度难以保证。

2. 加工难点分析

首先S W- 2 2 0 K型转向架中

心销形状复杂，底部设计增加中

心孔圆柱凸起，而且出现在加工

部位；中间位置焊接有四个小圆

柱，截面积较小，同时需要加

工，不能实现定位及支撑；底部

通过圆弧板材焊接形成，在加工

时若以此为支撑则会出现线接触

甚至是点接触，这种支撑情况在

加工中难以压卡；底部也存在加

工部位。另外，中心销组成由中

心销套及牵引两部分功能结构组

成，整体体积偏大，受加工中心

台面面积限制，难以进行压卡，

同时加工中单侧受力，压卡不紧

会出现工件在加工中偏斜的危

险，出现加工质量问题。技术团

队通过对中心销组成加工位置进

行分析，同时结合机加工机床工

作台面的现状，设计出一套用于

中心销组成加工的工装，同时在

工装上设计增加了定位装置，使

中心销组成可以便捷找正压卡，

在满足加工要求的同时，提高了

加工效率。

3. 工装设计

设计人员利用二维C A D制

图，对中心销组成工装进行设

计，利用图样指导现场制造简易

工装。由备料车间下料班进行下

料，由备料车间加工班进行工装

加工，由焊接车间进行组焊。设

计的工装如图2所示。

中心销组成加工工装主要

包括支撑底板、定位块以及支撑

立柱三部分。工装整体尺寸为

600mm×600mm，支撑底板为主

体部分，在支撑底板两侧分别开

有U形槽，使支撑底板可以通过

螺栓安装固定在工作台面上；在

工装一侧立有定位块，工装安装

在加工中心工作台面上以后，首

先进行定位块的二次加工，使定

位块上的定位面与机床XZ平面平

行，定位块为工件定位粗基准，

工件吊运至工装上后，首先贴靠

定位面，同时定位块也可起防护

作用，避免工件大幅度偏移撞击

机床主轴或刀头；支撑立柱由螺

栓组成，通过旋转螺栓利用螺纹

可实现上下移动功能，同时螺栓

顶部为凸起点，实现三点接触找

平基准面。

工装安装到机床工作台上

就可以直接批量加工工件，只需

要进行一次装卡找正，同时利用

定位块，可以大幅度节省找正时

间。工装固定在工作台面上，首

件完成后进行工件加工不需要调

整加工程序，直接调用固定程序

就可以实现后续加工，不但能

确保加工后的产品合格，还能保

证产品的通用化、标准化和互换

性，大幅度提高了产品批量生产

的效率。

4. 使用时的具体操作方法

（1）先将中心销组成加工工

装吊装在加工中心工作台面上，

通过螺栓进行压紧固定，如图3所

示。利用加工中心对定位块进行

二次加工，保证定位块的定位面

与加工中心XZ平面平行，便于工

件定位找正。注意此步骤只是在

工装第一次使用时进行定位块的

二次加工。

（2）将中心销组成工件吊运

至工装上，利用定位块进行初步

找正，并避免磕碰机床主轴、刀

具及台面。利用压板及支撑柱将

图２  中心销组成加工工装

1.支撑底板  2.支撑立柱1  3. 支撑立柱2  4.定位块
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工件初步压紧，利用机床刀头找

正后进行二次压卡，如图4所示。

（3）利用铣刀对工件顶部两

面、顶部中心孔、中部四个圆柱

凸起及底部面进行加工，利用钻

头对孔进行加工，利用机床进行

攻螺纹加工。加工过程中使用切

削液，加工完成后利用风枪清理

切削液及切屑等，松开压板，卸

下工件。

图3  中心销组成加工工装紧固状态

5. 试制效果

采用设计的中心销组成加工

工装进行试制加工，严格按照操

作步骤进行，利用百分表对划线

工件进行找正，确保关键点的位

置精度，用压板进行压卡，调整

压紧后进行加工。加工前的工件

如图5所示，采用中心销组成加工

工装加工后的工件如图6所示。

通过图 5和图 6对比可以看

出，采用中心销组成加工工装试

制的产品合格，各项尺寸整体达

到了图样要求，完成了中心销组

成各加工面及螺纹孔的加工，保

证了产品质量。另外，由于工装

安装在加工中心工作台面上不会

移动，可以对中心销组成进行批

量加工。

6. 结语

针对中心销组成加工中遇到

的问题，设计出一套简易工装指

导工件生产，解决了由于工件形

状复杂难以定位压卡、工件体积

偏大难以适应机床加工台面的问

题。增加定位基准，实现快速定

位，并且通过试制，实现了中心

销组成的加工，在保证加工质量

的同时，提高了加工效率，另外

也保证了产品批量生产的通用性

及标准化，提高了工件互换性。

中心销组成加工属于转向架小件

加工，攻克其加工难题，为以后

进行小件加工提供了经验借鉴。
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图4 工件在加工过程中摆放位置示意图

图5 加工前的工件                                              图6 加工后的工件

（a）                                                                           （b）
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