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成果源于高速动车组项目转

向架构架横向减振器座（见图1）

二次加工工序。高速动车组项目

是公司高度重视的研发项目，属

于高速动车组系列，为了确保列

车的绝对安全，生产中的各项尺

寸公差要求都非常严格。横向减

振器座作为动车组转向架构架横

梁上的关键小件，其加工质量要

求也非常严格，前期的制造流程

是下料→一次加工→二次加工，

下料工序只在一、二次加工位置

留量，一次加工是加工斜面及双

面焊接坡口，二次加工是加工

M12螺纹孔及其端面。

横向减振器座二次加工最关

横向减振器座二次加工工装改进
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摘要：针对高速动车组项目转向架构架横向减振器座二次加工工序的两螺纹孔中心距无法保证的问题，进行深入的研究，通

过查找问题、分析原因等找出解决办法，即进行工装改进，工装改进后的加工操作简单、方便，效率高。

键的一个加工尺寸是两螺栓孔的

中心距108±0.2mm，该尺寸受横

向减振器节点安装孔尺寸约束，

因此要求非常严格。在前期的加

工过程中发现两螺栓孔中心距尺

寸超差的概率几乎达到20%，而

且超差的都是在公差带的同一个

方向上，经过多次现场实验研

究，装夹加工前打标找正都没

有问题，百思不得其解，因此要

完全保证图样尺寸要求确实存在

困难。而且目前该件属于批量生

产，为确保产品的质量，技术人

员针对这一难题进行了深入的分

析研究，最终决定通过改进二次

加工工装来攻克这一质量难题。

1. 原二次加工工装及质量

问题分析

为解决这一难题，对现场

的加工过程进行了深入思考和总

结分析，努力查找问题出现的根

图5 对表用塞规
1.塞规 2.端面板 3.螺钉

用的工作用塞规大端尺寸公差为

-0.002～0mm，测量外锥用的工

作用环规（见图4）大端尺寸公

差为0～＋0.002m m，以保证最

大轴向间隙0.04mm，最小间隙为

0，且0.002mm的公差依靠三坐标

测量机能够准确测量。最终保证

了两零件端面间轴向间隙不大于

0.04mm。

工装经车间使用证实，能

准确控制内外锥零件大端轴向间

隙，保证产品装配后锥面和肩面

同时接触，使用方便，在公司内

部得到了广泛推广应用。
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图1 横向减振器座示意图
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源，对原二次加工工装的装夹

（见图2）和找正方式通过打百分

表进行了多次检查和实验（见图

3），逐一进行分析和排除。

经过多次查找均没能找出问

题产生的原因，图2所示工装的

压棒垂向压紧、侧顶定位的压夹

方式没有问题，在装夹加工前打

表没有问题，检查程序也没有问

题，通过每道工序检测排查，发

现将工件松开压夹后再次检测，

尺寸就出现了超差，证实确实是

装夹过程产生了变形。

通过详细的分析，认为是

用压棒压紧、侧顶定位的压夹

方式存在问题，这是两螺栓孔

中心距108±0.2m m尺寸产生超

差的根本原因，而且进一步发现

108±0.2m m尺寸超差都是在公

差带的同一个方向上，都比加工

程序的尺寸小。经过多次现场实

验研究，得出的原因是工件与工

装通过大斜面贴紧进行垂向定位

（见图4），由于工件垂向定位位

置的斜面在压棒压紧位置处是圆

弧且厚度很薄，只有15m m，因

定位块和定位螺栓的限制，工件

在受到垂向压棒压紧过程中会产

生变形（见图2），工件沿压棒所

在垂向位置的两端会翘起，使得

两螺纹孔所在的凸台都向两孔中

间的压棒靠近，压紧力大小决定

了变形的大小，即加工时的两螺

纹孔中心距尺寸要比加工完装夹

松开工件后的尺寸小，使得该尺

寸在加工后很容易增大，甚至超

过公差带的上限值。 

2. 二次加工工装改进

本着节约成本、提升效率、

提高质量及安全可行等因素对

改进的几套方案进行综合对比评

定，最终决定将原来的装夹方式

改进为用侧顶顶紧、垂向压棒定

位的压紧方式。为了实现侧顶顶

紧的夹紧方式技术人员对二次加

工工装进行了实物测量确定在中

间增加两个辅助可调自锁支撑，

这样就排除了垂向压棒压紧力过

大导致松开后反弹变形，确保了

侧顶顶紧和松开前后工装和工件

都不会产生位移和变形。改进后

的二次加工工装如图5所示。在将

二次加工工装按照此方案进行改

进的同时引入了附带的问题，即

四个侧顶顶紧螺栓顶紧后会严重

划伤工件表面，解决此附带问题

的办法就是在四个侧顶顶紧螺栓

与工件接触的位置垫上2mm左右

的铁皮，垂向压棒因两边的铁皮

干涉无法进行垂向定位，操作者

又将此压棒进行截短，彻底解决

了因原来的二次加工工装产生的

问题。

3. 结语

采用改进后的二次加工工

装进行试制和批量加工发现能

将横向减振器座上两螺栓孔中

心距 1 0 8± 0 . 2 m m尺寸提高到

108±0.1mm，说明此工装改进方

案正确、合理，确保了产品的质

量，加工效果如图6所示。

图2 原二次加工工装的装夹示意图

图3 对原工装进行找正检查示意图

图4 工装装夹定位斜面示意图

图5 改进后的二次加工工装示意图

图6 改进后二次加工工装的实际加工效果

采用改进后的二次加工工装

加工不但产品质量有保证，而且

操作简单、方便，效率高。批量

加工证实了横向减振器座上两螺

栓孔中心距108±0.2mm尺寸精度

提高到108±0.1m m，保证了两

端侧顶压紧后工装不产生变形，

装夹过程不划伤工件表面，达到

100%的合格率，确保了产品的质

量。在产品批量加工的工装设计

中很有参考价值，值得广泛应用

和推广。
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