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斜楔机构在焊接夹具中的应用
口宁波汇众车桥制造有限公司／席文清薛兴海

某后副车架为我公司承接的

一款SUV后车架，该后车架经过轻

量化设计，采用的母材为低合金高

强钢，其焊接性优良，焊缝质量不

存在问题，故产品质量优劣的关键

主要取决于对焊接变形的控制，也

就是对产品尺寸的控制，尤其是与

车身连接相关的安装孔位以及影响

四轮定位的上下摆臂安装孔位的控

制。

产品特点分析

该后副车架主要的装配关系如

图l所示。

该后副车架由以下几部分组

成：内板、外板、中间加强板、外

板加强板、左，右上控制臂支架、
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图1

稳定杆安装点2．下摆臂安装点3．上摆

臂安装点4．拉杆安装点5车身安装点

左／右稳定杆支架总成、u形圈、套

管和长套管。其中内、外板为车架

主体，通过四个套管与车身连接。

内、外板和上控制臂支架分别用来

安装左／右下控制臂及拉杆，上下控

制臂及拉杆的安装位置直接影响汽

车四轮定位的调整。

综上所述，该产品首先要确保

四套管位置度合格，以便能与车身

顺利连接，同时，要严格控制好上、

下控制臂及拉杆安装点的位置度。

斜楔机构的运动分析

(1)运动分析和特点。如图
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2所示，斜楔由主动斜楔(亦称斜

楔)、从动斜楔(亦称滑楔)和机

架(挡板)组成，该机构亦称楔块

或斜面机构。该结构为水平运动斜

楔机构，通过斜楔向下或向上做

垂直运动，推动滑块做向左或向右

水平运动(见图3)。该机构在夹

具、模具、自动和半自动机械上得

到广泛应用，它工作时传动准确、

平稳和无噪声，具有自锁、省力、

速比大和容易改变构件的运动方向

或方式等特点。

图2

1．挡板2．斜楔3．滑块4．压头

(2)受力分析。由压强计算

公式F(压力)=P(压强)×s(受

力面积)，其中s=丌r2(半径2)。

气缸的工作气压一般是0．6MPa，

以采用125缸径的气缸为例(理想状

态)，经计算，F-气=736kN，魄；F气

×taIl口，居邓F压(钢铁的摩擦系数

肛=0．1～0．15)。

自锁条件为：原始力P撤除后，

楔块在摩擦力作用下仍然不会松开

工件的现象称为自锁。如图3和图

4所示，需满足自锁条件：吒一名

≥R。

(3)运动行程。如图4所示，

压紧行程J已l-￡tan口(L为气缸行

程)。

图3 图4

焊接变形分析及结构

的选用

图l所示后副车架具有以下几

个特点：

(1)整体结构为开放式，而

不是采用框架结构的后副车架。

(2)装配点位置度要求精度

高(位置度≤1．5mm)。

(3)此后副车架结构经轻

量化优化后，采用的钢板材质为

QS，11三420，6=1．6mm。

(4)内板为u形结构，刚性较

好，但冲压、焊接回弹均较大。

(5)大部分焊缝分布在内、

外板上。

根据装配关系和零件结构不难

发现，焊接内、外板由于焊缝多、

板材薄，所以存在很大的焊接变

形。在Z方向及X方向的变形会较

大，而在y方向的变形相对较小。

因此，在焊接内、外板时应保持较

大的夹持力和多个夹紧点。结合后

副车架的特点，采用水平式斜锲的

夹持方式来实现焊接要求。

根据水平式斜锲的特点(见斜

锲受力分析和运动行程分析)，为

保证足够的挟持力和运动距离，并

达到夹具自锁的目的，目前焊接夹

具通过采用大缸径的气缸和多个夹
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紧点的方式来加大接触面积，来尽

可能的减少焊接变形。同时为了更

好地保证焊枪的可达性和夹具的美

观性，将各气缸和管路均布置在底

板下。具体结构如图5和图6所示。

图5
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(b)e丘

图6

1．挡板2．斜锲3．压头固定座组合4．敲击

块5．回退螺栓6．气缸

焊接过程设备和参数

的确定

经过多轮的焊接调试，为了保

证产品焊接质量，确定的设备和焊

接参数如下。

(1)根据生产需要，采用生

产效率高的熔化极气体保护焊，直
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表2产品质量缺陷识别表
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质量问题 造成原因 纠正措施 预防措施 验收标准

(1)车架缝隙残留的电 (1)降低UFl、uF2、纯水槽液固成

车架电泳后
泳液沥液，吹水不彻底，烘

对漆膜不平整部位先用铲刀将
分<1．O％

车架表

漆膜不平(时
烤时流出来并在漆膜表面局

电泳漆铲平，然后刮腻子填平，
(2)下件后对车架死角，缝隙残留电

面漆膜均
部成膜，造成漆膜部平整 冰液进行彻底吹水

有发生) 最后用电泳修补漆喷涂 匀、平整
(2)车架表面油腻未清 (3)预处理工位对车架内外面使用兰

理彻底 必特清洗剂进行擦洗

车架电泳后 (1)车架死角处油污前 对漏底部位先用120。～180’的 (1)彻底对车架死角的前处理
车架无

有漏底现象 处理，脱脂后未处理彻底 砂纸打磨至金属层，然后用电泳 (2)脱脂槽温度由50℃升至55℃
漏底

(经常发生) (2)工件有锈蚀 修补漆喷涂 (3)对有锈蚀的部位，零件进行除锈

车架电泳后 车架死角处残留电泳液，
将翼面有气泡部位先用120’～

发车时

翼面有气泡现 下件后吹水不彻底，经高温
180’的砂纸打磨，然后用电泳修

下件后，对车架死角处残留电泳液进 车架表面

象(时有发 烘烤后电泳液中水分，溶剂
补漆喷涂

行彻底吹水，将其在烘烤前吹干净 无气泡不

生) 迅速挥发产生气泡 良

车架电泳后
车架管梁、横梁和缝隙等 将有白色流痕的部位先用刮刀 (1)在工艺允许时对有空隙的管梁，

发车时

存在白色流痕
有空隙处残留的脱脂液未沥 把白色粉末刮掉，然后用120’～ 横梁等加工艺孔，让液体从工艺孔流出

车架表面
液干净，在烘烤加热时急剧 180’的砂纸打磨流痕，最后用电 (2)车架出水洗槽后人工用水枪对车

(时有发生) 无流痕
流出产生白色流痕 泳修补漆喷涂 架进行冲洗

方便。

(2)封堵管梁外端开口项

目。随着管状横梁在重卡车架总成

的普遍应用，给电泳线的正常运行

及涂装质量带来的影响较大，在连

续生产时，管状横梁将前处理槽液

带到电泳槽，造成污染。同时管状

横梁中的槽液无法及时排出，造成

车架的二次污染。随即对此质量问

题进行工艺攻关，最终选择采用厌

氧胶海绵贴封堵管梁两端开口，防

止因管梁法兰与纵梁间存在间隙使

脱脂液从间隙处流入管梁内部。

(3)成本控制。在保证质量

的前提下，如何更好地控制天然

气、电能的消耗，将成为电泳线日

常管理的重点。结合室外温度，通

过对车架电泳线烘干炉的炉温统计

分析，组织集中生产，减少随机开

启和关闭次数，对电泳线整体实施

分时起动分步停机，在保证质量

的同时，降低了天然气和电能的消

耗。

结语

在电泳线运行过程中，各岗

位人员，各负其责，共同想办法提

高对电泳线的日常管理。为使电泳

线质量管理是流程和制度完善和

健全，更需要在日常管理中不断总

结，积极学习同行业先进经验，

使电泳线的管理水平不断提高。

皿

孙文辉

助理工程师

从事重型载货汽车车

架总成工艺管理工作

陕西通力专用汽车有

限责任公司
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流反接法，并用焊接机器人自动焊

接；根据母材强度等级选用ER50—

6焊丝，焊丝直径为1．0mm；为减

少焊接飞溅并获得较大的熔深及较

好的焊缝成形，采用混合保护气体

(Ar：C02-4：1)。

(2)因U形结构回弹过

大，为了保持零件间的间隙

(≤1．2mm)，气缸缸径120mm；

为保证足够的压紧行程，气缸行程

L=20mm。焊接参数见附表。

焊接参数

焊接电 电弧电 焊接速度 气体流量

流／A 压，v ／cm-min“ ，L·min’1

160～
18～22 30～55 10～15

200

结语

采用上述焊接方式(夹具和参

数)，该产品已稳定出产8万套以

上，解决了薄板件焊接变形大的实

际问题，使主机厂的整车四轮定位

合格率达到了loo％。提高了生产

效率，保证了产品质量。该机构应

用效果良好，为以后同类产品的开

发提供了完整的解决方案。皿
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