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某款SUM后桥壳镶块开焊问题的研究
口精诚工科汽车系统有限公司／乔君辉

口中汽认证中心有限公司，赵奉天

传统的汽车后桥结构在市场上应用已经非常成熟，但制造过程控制差异较大，本文重点针对不同的焊接位置对后桥

总成强度的影响，以台架过程中发现的后桥壳开裂进行分析。

传统的汽车后桥结构在市场上

应用已经非常成熟，但制造过程控

制差异较大。本文重点针对不同的

焊接位置对后桥总成强度的影响，

以台架过程中发现的后桥壳开裂进

行分析。

汽车后桥是汽车的重要组成部

分，承受着汽车的满载簧上质量及地

面经车轮车架反馈的纵向力、横向

力等力以及冲击载荷，一旦发生开

裂问题，将直接影响客户的安全。

故开发之初要将设计的产品进行相

应的验证，目前CAE分析过程受实

际载荷与理论差异，分析结果可作

为设计参考，当下最有效的验证手

段及台架、整车路试，该阶段也是

发现问题、解决问题的最佳时机，

可避免整车上市后出现严重质量问

题，下面就以台架过程中发现的后

桥壳开裂进行分析。

产品失效过程

某SUV车型升级款后桥进行总成台架疲劳试验32．5万次时，后桥壳总成

镶块与后桥下半壳焊道开裂，长度为90mm，如图1所示。

开裂位置

图1某SUV后桥局部示意

试验过程各工况下加载载荷详见表1。需要说明的是： (1)g为1／2满载

轴荷； (2)加载方向为定义整车坐标系方向，定义整车坐标系方向如图2

所示。

表1 各工况实验加载载荷

工况 上跳 下跳 制动 纵向 横向

载荷 +1．59-一0．59 0～一lg +lg +29～一1．59 土lg

方向 整车zTj向 整车z-h"向 整车肪向 整靴号向 整车YTJ向

位置 车轮轮心 车轮轮心 车轮接地点 车轮轮心 车轮接地点
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Y=0 plane
(fore-aft plane)

图2整车坐标系示意

具体失效信息见表2。

后桥总成台架疲劳试验计划按

照上跳、下跳、制动、纵向和横后

出现右前，后镶块与后桥下半壳焊道

开裂。

失效问题确认

针对上述现状对本产品设计过

程及相似基础款后桥产品试验进行

确认。

(1)排查类似12款产品整

车试验，未出现开裂失效(见表

3)。

(2)排查类似产品台架试

验，试验次数分别为37．5万次、

4．89万次、5万次，均未出现开裂

失效。通过产品基础款后桥及相似

结构产品后桥，未出现试验开裂现

象，初步判断非产品设计问题。为

进一步确认产品设计是否存在缺

陷，针对开发过程进行CAE分析

(见表4)。

对后悬架总成台架疲劳试验进

行CAE分析，未出现应力大于材料

(QSTE550TM)屈服极限情况。

由上述数据分析可知，后桥壳总

成在该失效位置处无设计和结构缺

陷。

(3)生产过程确认。首先对

焊接参数进行确认，具体见表5。

通过确认，焊接参数均符合标
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表2具体失效信息

试验次数 完成次数 是否
试验标准 工况 加载载荷，N

，万次 ，万次 失效

上跳 +12 195～．4065 20 20 否

下跳 O～一8 130 2．5 2．5 否

整体桥式非独立

悬架总成单轴台架 制动 O～8 130 5 5 否

疲劳试验方法

纵向 +16 260～．12 195 5 5 是

横向 +8130～．8130 5 未进行

表3 整车试验信息

序号 车辆阶段 试验项目 类似失效

l

2 基础车ET2 整车3万km可靠性试验 否

3

4

5 8AT车ET 整车5万km动力总成耐久试验 否

6

7
整车5万km车身

否
8

和底盘寿命试验

9

基础车PTl
整车3万km可靠

否
10

性试验

ll
整车6万km动力

否
12

总成耐久试验

表4整车试验信息

工况 上跳 下跳 制动 纵向向前

最大应力／MPa 295 78．6 143．3 111．7

工况 纵向向后 横向向左 横向向右 材料屈服极限

最大应力]IVIPa 138．8 291．4 236．3 550

表5焊接参数

项目 电压，v 电流，A 气体流量／L min。 焊丝直径，mm

实际值 30 240 20 1．2

要求值 27±5 2304-30 15—25 1．2

判定 合格 合格 合格 合格
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100条报警信息，对应每一个故障

报警，触摸屏应有即时的详细的中

文显示内容，以便及时排除故障；

设置三色塔灯指示工作状态，并采

用故障声光报警。设备预留2套程

序(每套程序包括前后风窗两部

分)，用于后续新车型开发时风窗

尺寸的修改。在操作工位的窗lZl处

设有操作盒，通过按动操作盒的就

绪按钮来通知系统装件已经完毕。

上面还设有暂停和急停按钮，方便

日常操作。触摸屏应有各个夹具的

夹紧／松开状态显示。触摸屏应有设

备故障恢复reset按钮。

电控系统具有以下功能：胶枪

开关控制、机器人与计量泵的协调

控制、胶桶缺料显示、胶桶自动切

换、玻璃检测、玻璃定位检测、洗

盘真空检测、各种传感器状态显示、主气路压力检测等功能。

电控系统网络拓扑图如图5所示。

Iji、fL ＼f

电缆——
图5电控系统网络拓扑

结语

目前，此涂胶系统已正式投入生产，运行稳定，涂胶质量符合技术要

求，可以满足不同型号的产品混线生产。月Im衄
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准，继续对焊接熔透率进行确认，具体见表6。

表6熔透率

检测位置 失效右前 失效右后 未失效右后

熔透率(％) 37 56 37

标准要求(％) ≥40～60

判定结果 不合格 合格 不合格

由上述数据分析可知，焊接参数符合规范要求，熔透率不合格应为其

他因素导致。

(4)对产品材质及断口进行分析。针对断口进行确认，发现钢板焊接

区域下端边缘不平齐，溶深不均匀，焊道存在焊偏缺陷，偏向镶块2mm。

由表7中数据和现象分析可知，失效件材质符合要求，焊道存在焊偏缺陷，

偏向镶块2mm，同时焊偏导致了熔透率<40％，最终导致台架试验过程出现

开裂现象。

表7材料成分检测(质量分数) (％)

检测项目 C≤0．12 Si≤0．50 Mn≤1．80 P≤0．025 S≤O．015

检测结果 0．07 0．22 1．75 0．020 0．004

分析结论 合格 合格 合格 合格 合格

发生机理及改进

由于镶块定位工装调整后未对机器人焊接轨迹进行调整，导致焊枪较

标准位置偏移2mm，如图3所示。
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厘瓠遍医勿区圆
后抚镶块总成
下半壳

l垂童 f焊道偏向]篱
后桥 镶块总成
F半壳

图3焊接示意

针对上述失效，调整焊枪位置

及焊接角度(垂直方向30。、水平

方向60。)，焊枪位置及焊接角度

调整后，试焊样件进行断11分析、

金相检测，焊道位置正常，金相符

合要求，按规定标准开展台架试验

未出现开裂现象。

结语

生产过程中出现产品结构或工

装、夹具变化时需对关联设备进行

确认，即进行设备参数或轨迹调

整，否则将会发生过程失效，导致

产品疲劳寿命降低。月ma圃


