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变速箱箱体焊接工艺论述 
冯  健
哈尔滨哈飞工业有限责任公司  黑龙江  哈尔滨  150066

【摘要】随着基础加工行业装备及工艺的不断发展，焊接变速箱箱体正在逐渐的取代传统的铸造变速箱箱体。焊
接箱体的工艺编排也在逐渐的完善和合理，随着板材下料装备的改进和提升，为钢板下料后直接焊接的程序提供
了可能。钢板下料后直接焊接的方式为提高作业效率、提升人员的合理运用、降低零件生产成本提供了较大的空间。
正在成为典型的工艺流程。
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0引言
目前变速箱箱体多采用铸造工艺或焊接工艺，由于

变速箱箱体体形状一般交复杂，故一般采用铸造。焊接

箱体具有制造周期短、重量轻和成本低等优点，所以在

机械制造业中焊接箱体日益增多。下面我就焊接工艺的

合理设计安排浅谈一下想法。

1工艺流程设计
机械制造行业中，大多采用钢板气焊下料、铣削钢

板外形及焊道坡口、组焊、退火、加工箱体各配合尺寸

到成品的加工工艺流程。随着等离子火焰切割机及简易

气焊下料小车，以及电弧气刨等设备的不断改进，精度

不断提升，下料后零件的表面质量得到保证，上述工艺

过程中的铣削钢板外形及焊道坡口的工艺过程完全可以

由等离子火焰切割下料、简易气焊下料小车或电弧气刨

成型焊道坡口，角膜机抛光焊道氧化皮的形式进行替代。

2对比分析
以哈飞工业生产的高速线材轧机 ø230轧辊箱箱体

为例进行分析：

产品如下图

2.1生产效率提升

2.1.1传统的手工气焊下料或切割焊道破口，因为

人为的手速控制不均匀及直线度差，对操作人员技能要

求较高，导致下料外形及焊道坡口不均匀，下料的尺

寸，还是切口处的表面质量都无法满足直接进行焊接的

要求，无法保证焊接后的箱体质量。随着数控火焰切割

设备的改进完善，其下料尺寸精度已经达到 0.5mm，切

口 0.5mm-1mm，并且切割时为电机或机械控制，可以进

行匀速切割，故而切口的表面质量得到了极大的提高。

所以使用数控火焰切割下料可以直接将钢板下到需要的

焊接尺寸，不必像以前一样使用气焊下料后机械加工外

形再进行焊接。节省了机械加工钢板外形的加工时间，

提高生产效率。

2.1.2焊道的加工业同样因简易的火焰切割下料下

车的投入，而使得焊道的加工也可由气焊火焰切割后用

角磨机打磨氧化皮的方式来代替，不必采用机械加工的

方法进行，提高生产效率。

2.1.3因减少了焊接组件中的机 械加工过程，其组

合焊接前的所有工作都可以由下料工位全部实施，所以

减少了零件的周转过程，节约了零件的周转时间，提高

生产效率。
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ø230轧辊箱体焊接组件加工时间表

直接焊接形式加工时间

名称 单套数量 直接焊接需下料尺寸
加工焊道及尺寸时间
（天）

周转时间
（天）

总计时间（天）

组件 1 1 50*462*321 0.1

0 0.405

组件 2 1 45*371*355 0.1

组件 3 1 50*462*363 0.1

组件 4 1 45*371*356 0.1

组件 5 1 8*105*50 0.05

机械加工后焊接形式加工时间

名称 单套数量 下料后需机械加工的下料尺寸
加工焊道及尺寸时间
（天）

周转时间
（天）

总计时间（天）

组件 1 1 50*470*329 0.5

1 3.25

组件 2 1 45*363*379 0.5

组件 3 1 50*470*371 0.5

组件 4 1 45*363*379 0.5

组件 5 1 8*113*58 0.25

由上表可看出，生产单台辊箱体焊接组件的生产时

间采用直接下料后采用气焊加工焊道的形式比下料后机

械加工再焊接的方式时间减少 88%。

2.2降低生产成本

2.2.1节约原材料的使用，在机械加工行业中如按

照传统工艺将焊接组件的加工方式按照下料后进行机械

加工再进行组焊的方式，组件下料时将进行预留机械加

工余量，每块组件钢板外形都将增大 8-10mm，所需原

材料重量将相应增加。以哈飞工业生产的 ø230轧辊箱

体为例，具体数据如下表二。

2.2.2降低机械加工成本，下料后采用机械加工进

行加工外形及焊道坡口，将增加人员及机械设备相应的

投入。以哈飞工业生产的 ø230轧辊箱体为例，降低费

用如表二。

表 2

ø230轧辊箱体焊接组件对比表

名称
单套
数量

直接焊接需下料尺寸 下料后需机械加工的下料尺寸 降低材料重量（kg） 降低机械加工费用（元）

组件 1 1 50*462*321 50*470*329 2.48 77

组件 2 1 45*371*355 45*363*379 2.3 212

组件 3 1 50*462*363 50*470*371 2.62 154

组件 4 1 45*371*356 45*363*379 2.07 212

组件 5 1 8*105*50 8*113*58 0.08 20

总计： 　 　 　 9.55 675

3结束语
在变速箱箱体加工制造过程中，成型阶段采用焊接

方式并且合理编排焊接方案及各焊接组件尺寸及加工方

式，如焊接采用直接下料到焊接组件尺寸，气焊加工焊

道坡口的焊接工艺方式，比下料后在采用机械加工加工

外形尺寸及焊道坡口的方式将对零件的生产效率有极大

的提升，并且能够较少零件生产过程中的周转环节，有

效的提升了零件的生产效率，较少投入，降低生产成本，

增强产品的市场竞争力。
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