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汽车后桥壳法兰盘

压焊设备
口辽宁曙光汽车集团股份有限公司／姜维春高震

口盐城市宸和组合机床有限公司／梁永平

从焊装生产线的角度，结合生产描述了柔性化生产

线的夹具及其切换。

对于汽车车桥制造企业而言，

更好的加工质量，更高的生产效

率，更有效的生产方式，是赢得市

场竞争优势的关键。法兰盘作为轻

型／微型汽车后桥壳主要组成零件之

一，目前行业中主要加工方法有如

下两种：

方法一：法兰盘(半成品)

与后桥壳轴管焊接后再进行机械加

工，但加工效率低，成本较高。

方法二：法兰盘(成品)与后

桥壳轴管压装、找正、焊接后，不

再进行机械加工，但工序较多，而

且法兰盘在自由状态进行焊接，焊

接热变形影响较大，焊接后端面跳

动不稳定，存在质量隐患。

鉴于上述因素，通过生产现场

大量工艺试验，设计一台自动压焊
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设备，实现后桥壳法兰盘(成品)

压装和焊接在一台设备上完成至关

重要，极大提高后桥壳产品质量和

生产效率，进一步推动汽车后桥壳

制造技术的创新、应用与发展。

1．设计依据

加工范围：L=I 200～1 600ram。

产品标准：桥壳长度



L±0．6mm，法兰盘角度a±307，

法兰盘(成品)端面跳动

≤0．1mm。

生产节拍：2．3min／件(含上、

下料时间)。

桥壳重量：约25kg。

见图l所示。

2．设计思路

通过对汽车后桥壳法兰盘压

装、焊接工艺分析，采用后桥壳加

强环内孔作为中心定位主基准，后

桥壳两端轴管采用自定心机构找

正、夹紧，两端数控回转压头在液

压驱动作用下，将法兰盘平稳压入

到桥壳两端轴管内，法兰盘与桥壳

轴管压入端采用过盈配合，同时在

保压、夹紧状态下进行环缝焊接，

压头总成具有足够的刚性和耐热变

形能力，把焊接热变形量控制在最

小范围内。

3．工艺流程

(1)设备结构。首先，用压

缩空气将左、右法兰盘夹具定位面

和中间定位装置定位面吹干净，防

止有残留切屑影响工件定位精度。

然后，将左、右法兰盘安装在

定位夹具上，并用快速夹紧装置将

其夹紧牢固，保证法兰盘端面与夹

具定位面贴合无间隙。将后桥壳放

置在中心定位装置上，两端自定心

机构进行找正、夹紧。

最后，按下工作按钮，两端

数控回转压头在液压驱动作用下，

将法兰盘平稳压入到桥壳两端轴管

内。当尺寸压装到位后，轴管自定

心机构松开并复位，中间定位装置

下降，焊接机头将焊枪移动至焊缝

处并自动起弧，伺服电动机驱动压

头总成带动工件旋转一周进行焊

接；当法兰盘环缝焊接完成后，中

间定位装置升起至规定位置，同时

将快速夹紧装置松开，旋转压头后

退并复位至初始位置，中间定位装

置将工件托住，人工取下工件，完

成法兰盘的压装和焊接。按此循环

进行。

该设备采用卧式液压结构，双
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图1后桥壳

加强环2．后桥壳本体 3轴管4．法兰盘

图2压焊设备简图

1．焊接系统2．两端白定心机构3．中间定位装置4．压头总成5组合床身
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面布置，主要组成构件包括：组合

床身、压头总成、中间定位装置、

两端自定心机构、电气、液压、焊

接控制系统及防护装置等。采用液

压夹紧，PLC控制，并配有独立的

液压站和电气柜，简易防护，集中

润滑。通过更换夹具，实现多种型

号后桥壳法兰盘的压装和焊接。

4．机床结构

(1)组合床身。设备床身由

底座和调整座组成，采用高强度铸

铁HT250铸造结构，结构紧凑，刚

性好，稳定性高。调整座采用分

体式结构，小跨度，便于安装、调

试。调整座在长度方向上可进行调

整，其作用是保证更换产品品种

时，可以方便快速调整两端白定心

机构中心距离以及压头总成两端面

距离。

(2)压头总成。压头总成安

装在设备调整座上，采用数控液压

回转结构，是该设备最重要部件之

一，根据法兰盘与后桥壳轴管过盈

配合关系，通过压装力计算，合理

选择液压缸压力。依靠主轴液压缸

推动套筒体在导座内进行轴向运

动，完成压装，采用套筒形式有利

于提高压装过程中的精度。主轴旋

转结构采用五组轴承支撑结构，充

分消除液压缸卸载荷引起的残留压

紧力对主轴精度的影响。

另外，通过试验，增大了伺

服电动机功率和转矩，采用行星减

速机(速比1：15)，使工件回转均

匀、方便，且定位精度比较高。

压头技术参数如下：液压缸行

程250mm，压力150kg，旋转方式

为伺服电动机+行星减速器。

(3)定位机构。中间定位装
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表的二极管挡(HTP)，将万用表

的红表笔接二极管引线，黑表笔依

次接二极管壳体，均应导通，电

阻在500Q左右；反之，电阻应在

lOkQ以上(显示截止状态)。整

流板上二极管的检查应逐个进行，

发现故障，应整体更换整流板。

(2)检查电刷组件。用钢直

尺或游标卡尺测量电刷的高度，直

件高度为14ram，磨损至7～8ram

时，应更换电刷。

4．发电机的测试

将发电机安装到发动机上之

前，应进行装配后的测试，可采用

手动测试和电气试验台测试两种方

法。

(1)手动测试。将万用表红

表笔与发电机“B+”接柱连接，

黑表笔与发电机壳体连接；用导线

连接发电机“D+”接柱与蓄电池

正极，用导线连接蓄电池负极与用

发电机壳体；万用表选至直流电压

挡(20V以内)位置，用手快速转

动发电机皮带盘；观察万用表是否

显示电压读数(1～3V左右)；如

不显示电压，表明发电机不能正常

发电。

2．电器试验台测试。将发电机

安装在电器试验台上，在空载情况

下，起动试验台，观察发电机发电

情况：当电压达到额定值28V时，

观察发电机此时的转速，不得超过

1 000r／min。

另外，在对发电机进行装配时

要注意，滑环与滑环、滑环与轴、

转子线圈与轴、磁场接柱“D+”

与端盖、定子线圈与铁芯、 “B

+”引线接柱与正负整流板、正

整流板与负整流板、电枢接柱“B

+”与正负整流板、中性点接柱

“N”与正负整流板之间为绝缘装

配，通过绝缘垫隔开，装配发电机

时不得丢失绝缘垫片。月lm0旺巨日
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置固定在底座上，主要由定位

套、可移动滑块、调整垫等零部件

组成。中心定位装置通过可移动滑

块实现轴向涨心自动夹紧，且中心

定位盘在定位套中能上、下浮动，

有效消除后桥壳加强环加工尺寸变

化对压装精度的影响。

两端自定心采用双斜齿轮、齿

条液压自定心结构，由夹具体、液

压缸、推力块、夹块及连杆等零部

件组成，使用双斜齿条结构，无间

隙、精度高，用大液压缸夹紧，速

度快，而且轴向距离可自由调整，

提高了精度和效率。

(4)电气、液压、焊接控制

系统。控制系统由PLC、行程开关

及压力继电器组成，采用日本三菱

PLC机做主控单元，控制整机的运

行，实现法兰盘自动压装和焊接。

工件旋转采用交流伺服电动机实

现，旋转速度可连续无极调整，具

备手动调整和自动压焊两套控制功

能，自动焊接时程序具有互锁功

能，保证设备动作按顺序指令进

行。

通过人机界面可以方便地更改

参数和状态转换，人机界面具有工

艺参数锁定功能，并设置不同层次

密码，保证按工艺规范执行。

焊接技术参数：

名 称 技术参数

YD一500KRHGE
焊接型号

焊接电源

焊接转速／r-min“ 2～5

焊接电压Ⅳ 280～320

焊接电流／A 28～32

(5)防护装置。设备采用整体全

防护结构，有效防止焊接烟尘、焊

接飞溅四处扩散，且机床整体美观

大方。机床上、下工件时开启移动

拉门，机床工作时关闭移动拉门，

确保操作者安全，通过透明观察窗

可实时监控机床运行状况。
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结语

通过对设备压头总成多次进行优

化，改进设计，目前，该汽车后桥壳

法兰盘压焊设备已在生产线中批量使

用，通过三坐标对工件进行抽检，法

兰盘焊接后端面跳动100％达到图样标

准要求。而且生产效率也比较高，最

高可达至U23min／t"牛。AUI'OllI团
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