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冲焊桥壳大法兰平面度质量优化

及工装设计

吴良津
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摘要：对汽车驱动桥冲焊型桥壳的功能展开分析，强调了冲焊桥壳大法兰平面度质量的关键性，通过对其相关

影响因素进行分析，提出了一种直接有效的优化方案，并完成相应工装的设计。经生产验证，该方案能够有效

提升桥壳大法兰平面度质量，简化了桥壳生产工艺，产品质量稳定，降低了零件的生产成本，提高了生产效

率。
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驱动桥壳是整车的核心承载件，它不仅要承受汽

车本身的质量，保护主减速器、差速器和半轴等部

件，而且在整车行驶过程中，需要承受驱动轮传来的

各向反力、弯矩和制动力矩。冲焊桥是目前常见的桥

壳总成之一，它通过上、下两件桥壳本体冲压成形，

然后通过拼接对焊的方式加工而成。为保证桥壳总成

满足设计及使用性能等要求，冲焊桥对桥壳本体本身

的质量以及焊接质量要求较高。因为其一旦失效，将

会导致无法承载、漏油以及轴承失效等一系列连带故

障的产生。

目前冲焊桥壳总成常见的制作工艺是：首先由板

材下料通过冲压加工，成为上、下两件桥壳本体；然

后再通过拼装焊接的方式，将上、下桥本体和三角板

焊接成为桥壳本体总成；最后将壳盖、加强环等各种

零部件焊接在桥壳本体总成上，成为桥壳总成。在此

生产制造工艺中，桥壳本体总成的质量是关键，特别

是桥壳中段，即桥壳大法兰上下面的平面度要求较

高。

在过程控制方面，该部位主要由冲压模具及相应

设备保证单件上、下桥壳本体的平面度。虽然通过模

具的调整和设备压力的控制保证其在规范范围之内，

但拼装焊接过程，由于多方面因素的影响，造成拼接

对焊后桥壳本体总成平面度难以控制，进而影响驱动

桥质量。本文正是为了适应现实生产需要，为提高产

品质量，提供了一种冲焊桥壳大法兰平面度质量优化

的方案。

桥壳本体总成平面度影响因素分析

某车型驱动后桥的桥壳本体总成如图1所示，该

总成由桥壳本体和三角板焊接而成。从焊接工艺过

程和相应工装入手，并结合人、机、料、法、环等

因素进行分析。

桥壳本体总成焊接后其大法兰平面度难以控制的

主要影响因素有以下几个方面：
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1）各工件上料拼装时，操作人员疏忽或者误判，

导致工件之间平整度不够，进而影响总成。

2）焊接工装存在异常，导致定位面不平整，如工

装上存在异物或焊接飞溅、残渣未及时清理，致使个

别工件凸起。

3）顶紧或夹紧装置压力分布不合理造成桥壳本体

总成大法兰平整度难以控制。因拼装时桥壳长度方向

需要顶紧定位，桥壳中段需要夹紧，某处压力过大，

则容易造成工件之间部分区域被挤偏斜。

4）焊接部位热影响较大，工件之间焊后存在一定

的热变形，由于各个区域热影响不同，其变形量也不

一样，从而导致桥壳本体总成焊后大法兰平面度出现

偏差。

优化方案及工装设计

经过桥壳本体总成焊接工艺及相关影响因素进行

分析，总结得出最有效最直接的方案是在焊接桥壳本

体总成后对总成的大法兰面进行整形。该方案有以下

几方面优势。

1）对桥壳本体总成进行焊后整形，可以规避拼装

过程中人为因素影响，避免疏忽或者误操作导致工件

偏斜。

2）该工艺方案可以纠正拼装焊接过程中因工装异

常而出现的未对齐现象。

3）三角板与桥壳本体焊接过程因热影响变形不同

而导致不同区域平面度不一致的问题，在此工艺中能

够得到妥善解决。

4）对各零部件，特别是桥壳本体的要求可以适当

放宽，减少冲压模具及设备资源等投入。因为成形回

弹本身就是冲压工艺的一大难点，适当放宽要求对降

低冲压成本、提高生产效率较为显著。

确定优化方案后，设计的桥壳本体总成焊后整形

压制工装如图2所示。

该焊后整形压制工装通过台肩与对桥壳本体总

成的中心孔进行定位，上下由限位块对设备和工装

进行行程限位。

该工装主要结构关系为：吊板螺栓穿过固定板，

与机床卡板连接；上整形块按对应的位置，固定在固

定板下方；上限位块通过螺栓固定在固定板底部；下

限位块通过螺栓固定在压机板中心部位，下限位块垫

板置于下限位块和固定板之间；下整形块固定板按对

应位置固定在固定板上，下整形块通过螺栓固定在下

整形块固定板上，整形块垫板置于下整形块和下整形

块固定板之间。

其主要零部件设计特征如下：

图1 桥壳本体总成

1—三角板 2—桥壳本体（下） 3—桥壳本体（上）

图2 桥壳本体总成焊后整形压制工装

1—机床卡板 2—吊板螺栓 3—固定板 4—上整形块 5—上限位块 6—桥壳本体总成 7—下限位块  8—下整形块固定板
9—下整形块 10—整形块垫板 11—压机板 12—下限位块垫板 
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1）机床卡板根据设备的T形槽间隙配合，使工

装能够刚好通过机床卡板套入设备T形槽内部。

2）上整形块和下整形块为工作部件，其大小形状

根据桥壳本体总成的大法兰面而定。

3）上整形块和下整形块从外圈至内部需要根据整

形程度加工出一定的坡度。

4）增设整形块垫板，便于生产过程需要或者整形

块磨损后，整体高度的调节。

5）下整形块固定板除了固定整形块之外，还需兼

顾桥壳本体总成的定位。

实施方法及效果验证

第1步：通过机床卡板将工装套入设备上T形槽

内，并由吊板螺栓紧固，压机板通过螺栓紧固在设备

的下工作台面上。

第2步：上、下桥壳本体以及三角板拼接并点固焊

接工序完成后，桥壳本体总成放在工装内，通过固定

块定好位置。

第3步：压制设备上工作台向下运行，上整形块首

先接触桥壳本体总成并对其大法兰部位进行压制，继

续下行，直至上限位块与下限位块接触，工件压制到

位。

第4步：桥壳本体总成压制完成后，设备上工装台

上行，此时将其从工装中取出，转至其他工序件的焊

接。

经过该方案优化后，桥壳本体总成大法兰平面度

质量得到了有效地提升，优化前后的效果如图3所示，

桥壳本体总成大法兰平面度具体检测数据见表1。

a）优化前

 b）优化后

图3 优化前后效果

表1 桥壳本体总成大法兰平面度对比                                          （单位：mm）

测量位置 优化前 优化后

A 0 0

B 2.25 0.35

C 2.15 0.25

D 2.30 0.30

E 0 0

J 0 0

K 2.25 0.35

L 2.20 0.20

M 2.30 0.30

N 0 0

设计要点

1）上、下整形块的位置及大小，根据桥壳本体总

成大法兰面的形状进行合理分块分布。

2）上、下整形块的整形面加工出一定的斜度，

保证工件压制过程中，桥壳本体总成的中心部位先受

压，并在整个压制过程中，中心部位受压程度比外周

要更深。

3）整形块下方增设垫板，各垫板应便于调整及更

换，垫板厚度可根据实际情况进行调整，并在不同部

位增设不同厚度或数量，调整局部受压程度，保证整
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电驱动桥制造工艺及性能特性研究

游伟 
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摘要：分析了电驱动桥的制造工艺及其对性能的影响，重点关注了噪声、振动和粗糙度（NVH）问题。首先，

概述了电驱动桥的基本构造、功能和常见制造工艺，并探讨了这些工艺对电驱动桥性能的影响。接着，对电驱

动桥的NVH问题进行了深入分析，包括噪声源和振动源的定位及其对电驱动桥性能的影响。针对这些问题，提

出了一系列系统化的降噪和防振策略，包括改进电驱动桥的设计与制造工艺以及采用新的材料和技术。此外，

还设计了试验方案以验证这些策略的效果。最后，对研究结果进行了总结，并对电驱动桥的NVH问题改进提出

了展望。

关键词：电驱动桥；噪声；振动和粗糙度（NVH）；NVH问题分析；系统化策略

随着环保要求的提高和技术的进步，电动汽车已

成为未来汽车工业的主要发展方向。其中，电驱动桥

作为电动汽车的关键组成部分，其性能直接影响到整

车的运行效率和驾驶舒适性。然而，电驱动桥在使

用过程中往往会产生噪声、振动和粗糙度（Noise，

Vibration，Harshness，NVH）问题，严重影响电动汽

车的使用体验和市场接受度。因此，对电驱动桥的制

造工艺进行研究并寻找有效的降噪和防振策略，成为

了业界和学术界亟待解决的问题。

本文旨在通过全面分析电驱动桥的制造工艺和性

体整形效果。

4）下整形块固定板凸台外圈与桥壳本体总成内孔

应有一定间隙，其凸台高度高出下整形块一定范围，

形成定位台肩，使桥壳本体总成可通过内圈完好定

位。

结语

通过合理的工艺方案和工装结构设计，提升了冲

焊型桥壳本体总成大法兰平面度质量。该工艺及方案

克服了现有技术的不足，适应了现实需要。此工装可

以快速有效地完成总成件的整形加工，简化了产品工

艺，产品质量稳定，减少了桥壳本体模具及设备的投

入，有效地提高了生产效率，降低了生产成本。
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