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1．概述 

在向乍身制造巾，m于h车身的制造涉及到多 

种T装、设备的应用，以及水、电、气等多种动能 

的消耗，这使得生 产过程 中的影 响『大1素极为复杂多 

变 ，主要 包括 人 、机 、料 、法 、环 、测 六 大 ‘面。 

其巾影响乍身钣金异响最主要的 素是人的操作一 

致性问题 由于人的不可控因素，使得一些质量问 

题得不到根本解决 ，所 以解决车身钣金异响的思路 

就是：怎样杜绝人的不稳定因素对钣金异响的影响， 

通过防错、板件没计等方法，做到人错无可错。 

2．车身钣金异响解决实例 

(1)控制焊点扭曲解决异响 某车型侧 总成 

t A柱内板总成 ‘ 门槛 内板搭接 处异响 ，后经过捌 

查分析主要原因为 4柱 内板总成焊点扭 曲严 ，造 

成扭曲部位 与侧同内板十涉．． 
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成的补焊．与同时在线使刖的 CO!气体保护焊对比 

( 『皋l 5)，CMT焊接的优势有如下几点 ： 

(1)焊接性能好，焊点美观 汽车r1车身构造 

复杂 ．分总成之问难免存 在搭 配小 良的情况 ，此时 

普通 CO 保护焊极易造成焊穿、似焊，并导致钣金件 

的变形，影响装 配性 ；CMT焊接 m于发热 少，且短 

路过程全数字化控制，对焊件不良状态有较强适应 

性 ，特别是 l nllll以内的薄板焊接，CMT焊的质量更 

加稳定，焊点饱满匀称 ，热影响区域小，较为美观。 

(2)能耗低 CMrr焊短路发生时 ，电压电流都 

处于檄低的状态，并且系统具有无保护气损失，水 

冷系统自动开关，空载损耗低等特点，相比普通 CO， 

保护焊更加节能。 

(3)污染少，作业环境好 CMT焊接具有热输 

入小 、无飞溅 的特点 ，这决定 了其另一 个优点—— 

污染物排放少。与普通的气体保护焊相比，CMrr焊 
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如 l所示的部位，A柱内板总成最后一个焊点 

扭 曲，造成标注部他在链 行驶 过程产生异响．后 

期通过人员控制焊点质量 ，此点异响得到根治。 

1 

(2)增加板件搭接焊点解决异响 某 4 型侧l_f；1 

总成工位A柱内板与内加强板搭接处T艺要求尢焊 

点，造成整车行驶过程 巾，两板件卡H互摩擦车 产 

生异响。 

如罔 2所示，两板件连接处由f没钉焊 点，造 
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产生的烟尘极少，作业现场清沽易打扫，史=符合 

“5s”管理要求。 

5 CMrr焊 普通c() 保护焊焊点对比 (左罔为CMI、 点) 

6．结语 

CMT工艺是近年来数字化焊接技术发展过程巾 

的一次突破。通过将焊丝运动 与熔滴过渡相结合， 

实现了低能耗、低污染、低成本，高速度 、高品质、 

无飞溅的焊接，符合当今常能环保的革新诉求 
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A 慧 t 

成整乍行驶 时两 板件产生相 对的位移 ，产生 异响 、 

通过在此处工艺上增加焊点进行验证，根治丁此处 

钣金异响的问题 ．、 

J刳 2 

(3)增加隔振胶解决异响 某 乍型 日柱内板 与 

门槛内扳搭接处南于设计时无法焊接焊点，造成整 

车行驶时两板件摩擦 产生异响。通过对十涉 点部位 

增加隔振膨胀胶，将两层板件隔离开，从根本上解 

决 了此处的异响，如图 3所示。 

(4)夹具防错 ，提 

高一致性解决异响 某 

车型后纵梁与侧同搭接 

时，南于后纵梁加强板 

与后轮罩本体在整车上 

相互之间 不进行 连接 ， 

设计数模上两件之间的 

间隙义很小，当其 中一 

件发生 寸偏差时 ，就 

会造成钣金异响。如图 

4所示 ，后纵梁加强板 

与后轮罩本体 y向一致 

性偏差 ，会造成加强板 

的边 缘 与 轮罩 本体 干 图 3 

涉。通过在央具上对后纵梁加强板 y向限位，保证 

两个零件之间存在一定的间隙 
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(5)车身钣金异响过程渊查分析流程如同 5 

所示 。 

开始 

整车路试跑道上诊断异响点 

对怀疑的故障点进行排除(逐一返工排查) 

确定具体异响部位 

对车身结构进行数模分析 
(间隙较小的部位) 

结合现场实际确定具体 
干涉点进行验证 

是 

对故障车按照分析的结果 I 否 
进行返工 l 

故障 
排除 

现场指定、执行控制措施，I 无效 
验证措施有效性 广—～  

有效 

固化 

结束 

I訇 5 

3．结语 

车身钣金异响在整车制造过程 中．南于具有 难 

发现、难判定、难金找、难根治等儿大特点，所以 

一 直影响着整车的生产 和质量。特别是对于罔产 自 

主品牌，由于其车身 寸一致性不高，波动较大， 

产生的危害也就越大．．通过长期· 持小懈的对车身 

钣金异响进行攻关，总结 m造成 身钣金十涉异 响 

的主要原因有如下几点。 

(1)人的操作一致性差，由此造成的焊接缺陷、 

磕碰造成板件变形、装配错位等最终影响零件在空 

间上的尺寸，从而产生干涉异响．． 

(2)产品没计时，焊点l佰局小合理，由于车身 

板件搭接处少／无焊点造成整车路试时板件卡}{ 运动 

产生异响。 

(3)产品设计时，两板件问间隙小，且后续没 

有添加任何填充物，造成板件摩擦异响 要想更快、 

更好地解决钣金异响的问题，就要找准异响点，通 

过过程中不断的验证和排除，将最终确认车身异响 

点位置，并加以消除 、MW 
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