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 1. 概述

台车架是推土机重要的承载

件（见图1），由于结构为类似

箱体的焊合件，各板材件之间的

焊缝宽大，导致焊接变形不易控

制；各孔之间的加工位置精度要

求高，其决定着推土机受力传递

是否均匀，行走是否偏移；加上

现有工装、设备等条件的限制，

因此制定合理的工艺及设计专用

的工装显得尤为重要。

2. 台车架工艺方案

（1）工艺路线  工艺路线

的制定要充分考虑台车架的整体

机构及性能。台车架各孔之间、

孔与面之间位置精度高，因此要
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【摘要】现阶段，随着中国综合实力的增强，工程机械行业也逐渐与国际接轨，推陈出新，

向生产制造更加节能环保的全液压推土机迈进。本文探讨了一种全液压推土机台车架组焊的工艺

及工装设计，有效地解决了现有的工装、设备等限制条件较多，容易发生很多问题，导致新机生

产受到较为不利的影响的问题。
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求各加工孔及加工面最终工序均

进行精加工。为保证前期组对的

定位和控制焊接变形，要求各孔

在组对前要进行粗加工。由于现

有机床对台车架平衡梁座孔加工

的限制，故工艺安排该处孔为组

焊前直接加工至图样尺寸。具

体工艺路线为：下料→成形→单

件粗加工→组焊→校形→整体粗

加工→整体精加工。针对组焊工

序，根据台车架的整体机构，制

定组焊工序的工艺顺序：台车架

板材组焊→关键座组焊→其他小

件组焊→总体焊合→压力机校形（见

图2）。

（2）组焊工艺  第一，台车

架板材组焊。共分三步，首先以

底板为基准完成底部箱形梁结构

的组焊，保证内档尺寸及台车中

心不偏移；然后组对底板上部的

立板并焊合，最后组对枢轴座及

上部弯板，采用定位焊使各工件

连接，并测量枢轴座中心与底板

中心是否一致。

第二，台车架关键座组焊。

利用设计专用工装分别组焊托轮

座、平衡梁座及轴座板，确保工

装定位装置均达到预期位置，工

件与工装紧密结构并夹紧。

第三，台车架板材组焊。最

后组焊其他小件，如减磨板、挡泥

板、加强筋等，整个台车架完全组

对完采用整体焊后，最后增加校形

工序，对焊后的台车架进行变形测

量，并上压力机进行校形。

第四，组焊基准。为避免基1
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图1 台车架示意

1.托轮座  2.枢轴座 3.底板 4.平衡梁座 

台车架板材组对 关键座组对 小件组对

图2 组焊工艺顺序

某全液压推土机台车架组焊工艺及

工装设计
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准转换带来的位置误差，各工序

应尽可能的选择统一的基准，

整个台车架各工序均以台车中心

及枢轴座孔中心为基准。组焊工

序，整个台车架除了关键安装座

在专用设计的工装上组对外，台

车架板材组对和其他小件组对均

在高精度平台上划线组对，因此

关键安装座以工装基准面定位，

台车架板材组对和小件组对均利

用直角尺、平尺等工具进行划中

心线组对，

第五，焊接方法。从材质

来看，除几个关键座为铸钢

SCSiMn1H外，其余板材件均为

Q345，焊接性良好，因此工艺制

定采用CO2气体保护焊丝ER50—

6，φ 1 . 2 m m，C O 2气体纯度

>99.8%。铸钢件四周焊缝焊接

时，进行焊前预热200℃，焊后

保温600℃。由于板材较厚，焊

缝宽大，故应采用多层多道焊，

层间及时清渣，并控制层间温度

在200~300℃。焊接顺序：两侧

焊缝采用对称施焊，先焊短焊

缝，再焊长焊缝，前端减磨板处

焊缝采用断续焊。具体焊接参数

如附表所示。

3. 台车架专用组对工装设计

（1）工装设计原则  焊接工

装的设计应遵循以下准则：①工

装结构有足够的刚度和强度，便

于观察和维修。②准确、可靠地

定位及压紧。③尽可能满足左右

台车通用。④使工件处于最佳的

施焊部位，工艺缺陷明显降低。

⑤工装定位尺寸预留焊接收缩

量。根据以上设计准则及焊接件

结构特点，确定工装。

（2）工装设计方案  关于工

装设计基准，结合台车工艺方

案，台车工装设计的基准应与工

艺保持一致，即台车架中心线及

枢轴座孔为基准。该工装设计采

用基准轴直接定位枢轴座孔，采

用基准定位座通过定位台车底板

侧面和底面，从而间接定位台车

中心线，基准面采用焊后整体加

工，保证面的直线度。另外，工

装底座上还设计中心参考基准

块，以便现场生产过程中的测

量。

台车架板材合件的定位和夹

紧是台车组对合格的基础，通过

基准轴和基准面定位后顶紧螺

栓，确保工件定位后不再偏移。

关键座的定位是确保整个台

车组对质量的关键，而保证座孔

与基准孔的相对位置是关键中的

关键。首先，由于轴座板的多孔

结构，采用双轴穿孔的定位方式

保证尺寸；其次，平衡梁座的定

位采用传轴及半瓦定位方式，外

加调整螺栓实现其定位。最后，

托轮座的定位同样采用传轴及端

面定位，但是考虑到生产过程中

可能存在公差积累的情况，故高

度方向上采用可灵活调整的滑轨

方式，并设计专用垫片便于在生

产中进行调整。

根据以往生产经验，考虑焊接

后的整体收缩，故工装尺寸在焊缝

收缩的方向上均预留了1~2mm的收

缩量。最后，考虑到同时满足左右

台车的使用，该工装采用定位座对

称制作，使该工装能够使左右台车

通用（见图3）。

（3）工装制作材料  在组对

过程中，由于定位轴要承受很

强的撞击和摩擦作用，故要求

定位轴应具有足够的刚度，较

高的硬度、强度。根据以上要

求，采用45钢材料制造芯轴，

并进行调质处理，热处理硬度

为245~291HBW。其余零件选用

Q235钢材料制造。

4. 结语

本文针对某种全液压推土机

的台车结构，制定了组焊工艺及工

装设计。实践验证，上述工艺方案

设计合理，工装结构巧妙，操作方

便，能够完全保证了台车组件的技

术要求，对同类焊接件的工装设计

具有很好的参考价值。

焊接参数

焊接参数 电弧电压/V 焊接电流/A CO2气体流量/L∙min-1 焊接速度/mm∙min-1

打底焊 28 150 25 400

层间焊 30 250 25 350

盖面焊 35 300 25 300

图3 工装设计方案
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