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变形控制技术

压路机主机架焊接变形

工艺改进
郭亮   郭超   张瑞臣  付衍法

【摘要】本文通过对压路机主机架焊接变形进行分析，阐述了传统焊接变形对预防工艺措施

的不足，结合主机架结构，最终设计出可以在焊接过程中预防焊接变形的工艺装备，不仅达到预

防效果，而且降低了劳动强度，提高了生产效率。
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1. 概述

我公司主要生产机械式振动

压路机、全液压振动压力机以及静

碾压路机。压路机主机架作为安装

发动机、变速箱、驱动后桥的重要

部件，保证主机架内档尺寸至关重

要。主机架主要由两个侧板、铰接

座、连接板以及内部配重焊接组合

而成的框式结构，如图1所示。

由于铰接座和连接板与侧板

需要焊接12mm的角焊缝，焊接

量大，所以侧板容易发生焊接变

形，致使侧板中间靠近后桥驱动

位置内部档距变小。经过实际测

量变形量在6~10mm，就会导致

安装发动机、变速箱、驱动后桥

装配困难，需要拆卸用火焰矫正

二次装配，为此公司会因主机架

焊接变形矫正花费几万元，所以

此问题亟需解决。

2. 传统变形控制措施

针对上述问题，最常用的防

焊接变形措施是在易变形处焊接

固定工艺支撑，如图2所示。首

图1    压路机主机架结构

图2    主机架传统防焊接变形措施
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先，利用千斤顶将组对好的主机

架撑大一定的距离，然后将一根

30mm×30mm的方钢焊接到配重

靠近后桥驱动位置，在生产中传统

变形控制措施存在以下几点不足。

第一，提前购买整根的方钢

放到车间备用，由于压路机主机

架种类比较多，需要焊接到主机

架上的防变形工艺支撑用量大，

目前我公司都是用火焰切割进行

下料，浪费工时和材料。

第二，焊完的主机架内档会

因焊接残余应力向里收缩，导致

内档变小，传统防变形措施是焊

前将主机架用千斤顶撑大一定的

距离，把工艺支撑焊接到主机架

上，焊接完成后需要工人用大锤

将工艺支撑砸掉，如果工艺支撑

焊接比较牢固，就需要用火焰切

割将其割除，留下的焊接痕迹和

切割痕迹需要用气动砂轮机打磨

干净。此过程工人安装和拆除工

艺支撑耗费大量的工时，另外打

磨痕迹增加了劳动强度。

第三，由于每个机型压路机

主机架内档尺寸不同，所以每次

生产过程中需要的工艺支撑长

度也不同。传统的工艺支撑不仅

需要火焰切割下料，而且经过多

次焊接之后，需要重新加工再使

用，增大了加工成本。此外，在

生产实际中为了提高效率，有一

些工艺支撑下料尺寸不合适，还

需要重新花费时间去现场火焰切

割，造成不必要的工时浪费。

3. 新型变形控制措施

传统的防变形措施虽然操作

较繁琐、劳动强度大、浪费工

时，但是能够起到很好的预防焊

接变形。为了改进上述不足，我

们设计出了一种既能机械撑大主

机架内档尺寸，又能不用焊接，

方便拆卸的新型工艺支撑工装

（见图3）。该工装主要结构分

为可调式螺纹杆、固定支撑管、

左右螺旋管。其原理是利用左、

右螺旋副的作用，达到一个方向

旋转可调式螺纹杆，两端的固定

支撑管就会同时伸出与伸缩，紧

固支撑效果好。为方便操作，

可调式螺纹杆中间部位设计了

十字圆孔，放入一根撬棒就可以

根据主机架内档尺寸调节到所需

要的距离，其工装伸缩在690～

870mm之间，满足了公司生产的

所有压路机主机架内档尺寸。

4. 新型工艺支撑验证

新型工艺支撑经过在车间长

时间的应用，使用效果一直不

错（见图4），具有操作简便快

捷、实用性广，并可以反复利用

等优点。不但提高了工人的生产

效率，而且还免去了焊接工艺支

撑修磨焊渣的工作量，显著降低

了劳动强度。新型工艺支撑通过

一根圆棒旋转螺纹，利用螺纹机

械力精确调整到不同机型主机架

内档的尺寸，可以在不同产品上

重复使用，焊后不需加工修磨焊

点，同时也改进了通过千斤顶等

外力将主机架内档撑大的方法，

大大提高了生产效率，降低了工

人的劳动强度。

5. 结语

新型工艺支撑的设计和使

用，弥补了传统防变形工艺措施

的不足，展示了很好的调节作用

和支撑作用，同时具有无需焊

接、安装和拆卸方便等优点，可

以在不同压路机主机架上应用，

实用性强，重复使用率高。可以

为其他工程机械结构件焊接件变

形预防措施提供参考。

图3    新型主机架防变形工装

1.固定支撑管   2.右旋向螺纹管 

3.可调式螺纹杆   4.左旋向螺纹管

图4    新型工艺支撑使用效果
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