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抗侧滚装置摇臂热装工装的设计与应用

邱永红，邱仕勇，杨钉

株洲九方装备驱动技术有限公司　湖南株洲　412001

摘要：抗侧滚装置的摇臂热装目前最普遍采用的是更换热装工装的方法，此方法存在效率低、成本高的问

题。针对此情况，介绍了一种通用、高精度、高效组装的抗侧滚装置摇臂热装工装的设计与应用。此工装对

所有车型抗侧滚通用，具备操作简单、定位准确和组装效率高的特点。
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1　 序言

随着轨道交通的发展，抗侧滚装置的作用愈发

重要，其车辆车型、需求量均日益增加。为满足不

同车型抗侧滚装置的摇臂热装，目前最普遍采用的

是更换热装工装的方法，根据不同车型抗侧滚装置

摇臂热装需要更换和调整相应的工装、尺寸；另外

目前适用于摇臂热装的工装均存在更换困难、组装

精度难以保证的问题，同时适用范围不够，很大程

度上增加了抗侧滚装置产品的生产成本。

为了解决这一问题，本文介绍了一种抗侧滚装

置摇臂热装工装。经实践验证，具有通用性强、操

作简单、定位准确和组装效率高等特点。

2 工装结构

设计的工装结构如图1所示。

工装支撑板与底板间设计有滑轨机构，两根线

性滑轨平行布置于支撑板上，使用螺钉紧固，每根
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图1　抗侧滚装置摇臂热装通用工装

1—扭力杆　2—摇臂　3—摇臂插销　4—挡板　5—线性滑轨　6—滑块　7—底板　8—压紧座　9－定位块　

10—圆柱销　11—锥销　12—支撑板
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线性滑轨配两个滑块，底板连接两个滑块，构成一

个“门”字型结构。由于底板上安装了用于固定扭

力杆、定位摇臂位置的压紧座，使用螺钉紧固，因

此压紧座可随底板沿滑轨机构延伸方向滑移。在支

撑板两端设有挡板，可防止滑块滑出滑轨。

在底板与支撑板之间设计有锥销定位结构，

位于工装中心线上，底板上有供锥销穿过的圆柱通

孔，支撑板上有多个定位锥孔，沿滑轨机构延伸方

向布置，压紧座定位时锥销贯穿底板上圆柱孔，插

入支撑板上的定位锥孔。

压紧座上设计竖直方向延伸的腰形槽，定位块

安装于腰形槽中，可在腰形槽中沿竖直方向移动。

腰形槽两侧在竖直方向上设有圆柱销定位结构，定

位块使用螺钉紧固在压紧座上，通过摇臂插销插入

定位块来定位摇臂方向。

3　 摇臂装配工艺及特征

3.1 摇臂装配工艺

将摇臂热装工装调整至所需尺寸后，扭力杆

平放于两压紧座上，调整扭力杆位置至对称，通过

螺栓将其压紧固定，将加热完成的摇臂装到扭力杆

上，使其内侧端面贴紧压紧座上的摇臂定位面，轻

微转动后快速将摇臂重心竖直朝下摆放。此过程持

续压紧摇臂，保证摇臂贴紧压紧座上定位面，然后

将摇臂插销通过摇臂的锥孔并插入压紧座上定位

块，对摇臂进行定位。以同样的方式将另一侧摇臂

装到扭力杆上，接着取出两端摇臂插销，待摇臂冷

却数分钟后，可以将产品集中放置进行冷却。

3.2 工装通用性

工装底板与支撑板间设有滑轨机构，压紧座可

随底板沿滑轨机构延伸方向滑动，能够调整摇臂定

位距离。底板与支撑板间使用锥销定位，而支撑板

上设有多个定位锥孔，调整压紧座位置，使其可适

用不同长度的扭力杆热装。

另外，压紧座上定位块可在腰形槽中沿竖直方

向移动，腰形槽两侧设有多个圆柱销孔，调整定位

块位置，使其可适用不同规格的摇臂热装。因此该

工装能满足不同长度规格扭力杆摇臂的热装，实现

了工装的组装通用性。

3.3 组装精度

以前压紧座采用的常用螺栓紧固定位方式，在

紧固过程中易出现位置变换，使摇臂定位平面不平

行，导致组装精度难以保证。

现工装滑轨机构中的线性滑轨与滑块配合间隙

很小，压紧座在沿滑轨移动时，压紧座上的摇臂定

位平面平行位置关系不会发生变化；同时在底板与

支撑板间设有锥销定位结构，支撑板上的多个定位

锥孔由数控机床加工，锥孔位置精度高，在摇臂热

装时，可以保证摇臂距离尺寸精度。

另外，压紧座上的腰形槽位于压紧座中心线

上，两端压紧座位置调整好后，腰形槽中定位块位

置定位精度高，可以很好地保证摇臂方向精度。

3.4 组装效率

工装采用滑轨机构，相比于更换压紧座的方

法，线性滑轨摩擦系数极小，压紧座在移动调整时

操作简单、省力，极大地减少了工装更换调整时

间。底板与支撑板间的锥销定位结构在定位时，只

需将锥销插入锥孔中，轻轻敲紧即可；取消定位

时，将锥销轻轻敲出即可。相比螺栓紧固定位的方

式，锥销能够快速、准确的定位，操作极为方便。

经过实际使用验证，更换、调整工装的时间从

原来的40～50min缩短到现在的2min，充分验证了

该工装在实际生产中可极大地提高组装效率。

摇臂在预装到扭力杆端部后，可在摇臂呈自然

下垂的状态下插入摇臂插销来进行定位，无需再将

摇臂上托至某固定位置，操作相对省力、重复定位

精度高，组装效率和质量稳定性也得到了提高。

目前该工装上设有平行的两个组装工位，一

侧工位上摇臂进行冷却时，另一侧工位可以进行组

装，减少等待冷却的时间，组装效率得到了进一步

提升。

4　 结束语

抗侧滚装置摇臂热装工装制作投入到实际生

产中后，成功地解决了实际生产过程中工装更换困

难、精度定位不精确等问题。不仅实现了工装的通

用性，大幅提高了组装质量和效率，而且为企业创

造了极大的经济效益。
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