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重型货车驱动桥的桥壳是车桥总成的承载部件．同时保护内部零件不受损坏。由于汽车行驶时的路况极为复杂．且

载重情况千差万别．桥壳疲劳性能直接影响整个桥的使用性能，一旦桥壳出现损坏．整个桥基本就报废。如何设计出合

格的桥壳．是每个车桥厂家的研究重点。本文通过某型号桥壳减重后的的理论校核及试验验证．阐述了桥壳设计的一个

方法。

目前驱动桥的开发，在投放

市场前都要进行台架试验，试验按

QC／T533—1999和QC／T534—1999

执行。经过多年实践证明，通过该

国标试验的驱动桥基本都能满足市

场考验，故障率保持在一个很低

的水平，这两个国家标准为驱动桥

设计及试验验证提供了一个指导。

从驱动桥壳设计来说，一般是先布

置结构，满足空间要求，然后进行

强度刚度和疲劳的有限元分析，通

过不同结构的对比分析，找出最佳

结构。确定好结构后，制作样件，

进行台架试验，针对试验出现的问

题，进行整改，直到通过试验要

求。

驱动桥壳设计

此驱动桥壳简图如图1所示，

表1驱蒯痢翻洞尺寸力案弹位：mn)

方案 Rl 尺2 恐 板厚

l 250 230 2 12

2 250 250 2 12

3 250 230 5 12

4 250 250 5 12

5 250 230 2 14

焊缝建立实体角焊缝，其中两端支

撑座是实验室的试验设备，模拟桥

壳能

一

不同尺寸方案见表1。

桥壳厚度采用12mm和14mm两 Bil2驱动桥模型

种方案，14mm板厚为现用结构， 加载座模拟板簧座，板簧距为

12mm板厚按表1的1—4共4种尺寸 960mm。支撑座间距等于轮距，为

方案进行建模和有限元分析，并与 1 860mm。

现用结构对比。

整体结构

建立桥整体模型，包括桥壳、

后盖、轴头、加强圈、加载座、支

撑座、法兰盘、减壳及减壳螺栓，

后盖与桥壳、加强圈与桥壳之间的

图1
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有限元分析及结果

模型涉及的材料属性见表2。

其中桥壳采用Q460C，屈曲强

度460MPa，抗拉强度555MPa。

表2驱动桥壳模型涉及的材料属性

材料 弹性模型]MPa 泊松比

Q460c 206 0()o O．28

40Cr 211 000 o．277

QT450—10 169000 0．257

Q345 207 000 0．28



软件采用ABAQUS，分析共建

立两个分析步，第一步加载螺栓预

紧力，螺栓为12．9级的M14螺栓，

拧紧力矩M=210N·nl，则轴向预

紧力为F=M／0．2d，d为螺栓直径，

计算得F=75 000N。第二步施加桥

壳载荷，按满载的2．5倍加载，为

11×2．5=27．5t。

ABAQUS模型如图3所示。

图3

12mm半壳方案4应力结果见图

4，位移结果见图5，对半壳应力集中

部位切割出子模型分析结果见图6。

整体模型半壳最大应力出现在

中间大圆与两端的过渡圆弧处，最

大应力358．5MPa。

最大竖向位移为5．77inlll，

轮距1．83m，载荷为满载2．5倍，

所以满载每米的竖向位移为

5．77／1．86／2．5=1．24mm，小于国标规

图4

图5

图6
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定的I．5mm／m，刚度合格。

子模型分析最大应力为

368．4MPa，比整体模型稍大，因为

网格加密的原因。

对子模型用fe—safe进行疲劳分

析，结果见图7。

厂]lI—。—=二--I一
图7

内圆角部位最小值为6．21649，

整个子模型最小值为5．848，发生

在切割边界处，是由于边界条件

导致的，可以忽略，所以桥壳应

力集中部位内圆角的疲劳次数为

106．216 49=1 646 228次。这个分析

结果只用作对比用，因为实际疲劳

次数有很多影响因素，很多是软件

没法考虑的。

表3

最大应力／ 最大位移
方案 疲劳次数
MPa (mm]m)

l 521．3 1．26 21 067

2 509 1．25 46 540

3 401．5 1．25 964455

4 368．4 1．24 1 646 228

5 356．8 1．19 1 798 662

5个方案桥壳结果汇总见表3。

从分析结果看，方案4可以进

行实物试验。

试验验证

经过模具修改，共制作5根桥

壳，装配进行疲劳试验，第一轮试

验发现，未到国标规定的80万次的

时候，前三根桥都在轴头与桥壳焊

缝处断裂，如图8所示。

经与工艺人员分析，原因为环

缝焊接强度不够，因此调整工艺手

图8

段，将轴头与桥壳改为摩擦焊，重

新制作5支桥壳进行疲劳试验，试

验结果见表4。表4

试样编号 l 2 3 4 5

疲劳次数(万) 92．3 110．6 125．4 90．7 86．6

最大位移，
5．66 5．78 5．69 5．59 5．8

toni(2．5倍载荷)

疲劳断裂位置与理论分析位置

基本一致，如图9所示。五支试样

全部通过疲劳试验，证明该方案是

可行的，可以先小批量投放市场验

证。

图9

结语

通过理论分析首先验证设计结

构的合理性，然后进行样件试验，

可以大大减少产品设计周期，提高

生产效率，是当前及未来企业的

一个研发趋势。通过本文阐述的案

例，对相关设计人员是一个值得借

鉴的经验。AUlOI硪／'a
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