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汽车后桥壳垫盘攻丝设备研制
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摘要：介绍了后桥壳垫盘攻丝设备的组成，重点对攻丝设备的定位工作台、电动攻丝模块、夹紧机构、冷却系

统及控制系统等组成五个方面的设计进行阐述。后桥壳垫盘攻丝设备的研制极大提高了后桥壳产品的质量和生

产效率。
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后桥壳垫盘是轻型 /微型汽车后桥壳上主要组成

零件之一，垫盘上的螺纹孔与固定主减速总成的连接

螺栓相连接。螺纹孔加工质量的好坏直接影响主减速

总成固定的可靠性和后桥总成的气密性。目前行业中

垫盘螺纹孔加工方法主要有如下两种：一是采用立式

台钻的方式，操作者操控台钻，通过移动后桥壳的方

式，在垫盘底孔上进行攻丝，但攻丝效率低，劳动强

度大，且加工质量不稳定；二是采用数控加工中心的

方式，自动化程度高，攻丝质量稳定，但投入成本较

高。

鉴于上述因素，通过生产现场大量工艺试验，设

计一台低成本后桥壳垫盘攻丝设备（见图1），提高后

桥壳垫盘攻丝产品质量和生产效率，推动汽车后桥壳

制造技术的创新、应用与发展。

后桥壳垫盘攻丝工艺

1.设计思路

通过对汽车后桥壳垫盘结构和攻丝机加工艺分

图1 后桥壳垫盘攻丝设备
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析：后桥壳垫盘与桥壳本体组焊而成，后桥壳示意图

如图2所示。螺纹孔贯穿垫盘和桥壳本体，螺纹孔分布

在同一分度圆上但不均衡。为降低劳动强度，提高生

产效率，保证加工质量，考虑采用支撑后桥壳两侧轴

管，找平并压紧垫盘法兰面，人工操作电动攻丝模块

进行圆周运动的方式进行加工。

图2 后桥壳示意

2.工艺流程

将后桥壳放置在定位座上，将水平压板放置在垫

盘端面上，利用垫盘上端面作为水平定位基准，用气

缸下拉水平压板对工件进行找平并压紧。人工操作左

侧电动攻丝模块对垫盘底孔进行倒角，然后用右侧电

动攻丝模块对垫盘底孔进行攻丝。攻丝完毕后，气缸顶

升，取下水平压板，然后人工用风枪将桥壳内腔中的铁

屑和切屑液吹干净后，取下工件移至下一道工序。

后桥壳垫盘攻丝设备

1.设备结构

后桥壳垫盘攻丝设备主要由定位工作台、电动攻

丝模块、夹紧机构、冷却系统及控制系统等组成（设

备简图见图3）。该设备结构简单，兼容性强，通过调

后桥壳轴管                        垫盘

整定位座和切换程序，就可实现多种型号后桥壳垫盘

攻丝加工。

（1）定位工作台   定位工作台是由机架、定位

座、水槽、挡水板及集屑槽等组成。机架采用方管和

碳钢板拼焊而成，机架底部还安装有万向滑轮，便于

设备的移位。定位座可以在长度方向上进行调整，可

实现多种型号后桥壳产品兼容生产。水槽和挡水板采

用不锈钢板焊接加工而成，其作用是为了收集切削

液，防止切削液外溅。集屑槽采用四周钢板拼焊，底

部使用不锈钢网，其作用是为了收集攻丝过程中产生

的铁屑，并对回流的切削液进行过滤。

（2）电动攻丝模块  电动攻丝模块是直接采购的

设备总成，是设备重要组成部件。攻丝设备共配备了2

台电动攻丝模块，一台用于对垫盘底孔进行倒角，另

一台用于对垫盘底孔进行攻丝。

电动攻丝模块主要由底座、旋转支臂和动力头组

成。电动攻丝设备通过底座与机架底板进行螺栓连接

固定。旋转支臂可方便操作者控制动力头在X、Y、Z方

向上的移动。动力头是由伺服电动机、钻夹以及控制

手柄组成，通过更换钻夹中的丝锥变更攻丝尺寸。

电动攻丝模块技术参数：转速0～370r/min，攻丝

能力M3～M12，工作半径1900mm。

（3）夹紧机构  夹紧机构是由气缸、拉杆、压板

和气缸操作手柄等部件组成。通过压装力计算，合理

选择气缸压力。扳动气缸操作手柄，使气缸进行伸

缩，带动拉杆下拉，向放置与垫盘平面上的压板施加

压力，既找正了垫盘工作面，又实现了工件的夹紧。

气缸技术参数：气缸行程1 0 0 m m，气缸缸径

40mm。

（4）冷却系统  冷却系统是由循环水泵、水箱和

输送软管等部件组成，其主要功能是对加工过程中的

丝锥进行冷却，并带走加工中产生的铁屑。加工过程

中流出的切削液将通过定位工作台上的集屑槽过滤

后，再回流到水箱中，实现了切削液的循环使用。

（5）电气控制系统  电气控制系统由PLC、时间

继电器及电磁控制阀等组成，采用日本三菱PLC做主

控单元，控制整机的运行，实现人工上件自动装夹。

该设备具备手动操作和自动操作两套控制功能，自动

操作时程序具有互锁功能，保证设备动作按顺序指令 

进行。

图3 设备简图

1－定位工作台  2－电动攻丝模块  3－控制系统  
4－冷却系统  5－夹紧机构
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曲轴斜油孔漏加工检测装置的设计
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摘要：针对曲轴斜油孔存在漏加工的技术问题，利用激光距离传感器设计了检测装置，低成本、可靠地杜绝了

漏加工的质量隐患。

关键词：曲轴斜油孔；漏加工检测；激光距离传感器

发动机属于大批量生产。高效准确地防止每道工

序遗漏加工对保证产品质量有重要意义[1]。为了给高速

旋转的曲轴主轴颈和连杆颈表面施加润滑油，在曲轴

的主轴颈和连杆颈之间设计有斜油孔，通过斜油孔将

缸体曲轴孔油槽处的润滑油输送到连杆颈，曲轴的四

个斜油孔全部在AF40工序用深孔钻加工完成。如果曲

通过触摸屏面板可以方便地更改参数和状态转

换，控制系统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。

2.加工过程

每班次首件生产或更换品种时，需先确认并选取

对应攻丝程序，确认丝锥规格和状态，然后对调整座

位置进行确认，以防止工件加工和夹紧位置偏移，影

响产品加工质量。检查水箱中切削液的容量是否充

足，确保冷却过程可靠。

当上述工作确认好之后，切换成自动攻丝模式。

扳动气缸操作手柄，气缸下拉压板压紧工件；起动循

环水泵按钮，冷却系统开始工作；人工操作左侧电动

攻丝模块，对各孔进行倒角工作，然后人工操作右侧

电动攻丝模块，对各孔进行自动攻丝。当攻丝加工完

成后，关闭循环水泵，扳动气缸操作手柄，松开工

件，取走压板，然后人工用风枪将桥壳内腔和螺纹孔

中存留的切削液和铁削吹干净，人工取下工件，完成

后桥壳垫盘攻丝的加工。按此循环进行。

结语

通过对设备多次进行优化，改进设计，目前，该

汽车后桥壳垫盘攻丝设备已在生产线中批量使用。通

过对加工后螺纹孔尺寸的检测以及对后续后桥总成气

密测试抽检，加工质量100%达到图样标准要求，而且

生产效率也比较高，最高可达到2.0min/件。
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