
Chas底sis徽野
■安徽江淮汽车股份有限公司，姜海涛修永芝

车架总成柔性化铆接夹具设计

车架总成铆接夹具是车架生产过程中重要的工

装，能够有效地保证纵梁的位置精度以及车架总成尺

寸精度。为了能够在一套夹具上满足多种车型的生

产，必须实现夹具的柔性化。

随着重型载货汽车销量猛增，各汽车主机厂都适

时调整产能规划，提高公司的生产能力，同时由于产

品种类越来越多，差别越来越大，原有生产线的车架

总成夹具已无法实现共用。但是新建生产线需要投入

大量的资金，而且周期也较长。为了能够减少投入，

快速实现生产，设计出能够通用的车架总成柔性化夹

具是一个很好的解决方案。

车架作为载货汽车主要的承载部件，其尺寸精

度具有较高的要求，同时因为板件较厚(一般为7～

lOmm)，其冲压精度难以保证，在自由状态下变形较

大，因此通过夹具的定位夹紧来保证车架在铆接过程

中的尺寸和位置精度。

本文介绍了一种重型载货汽车车架总成的柔性化

铆接夹具，通过对江淮汽车重型载货汽车各车型产品

间差异进行梳理分析，确定夹紧点的位置，使该夹具

能够满足二十余种不同长度和宽度的车架铆接定位功

能，柔性化程度非常高。同时对车架总成的精度也有

较大程度的提升，有效保证了车架的批量生产。该夹

具在柔性化方面的设计思路具有前瞻性和先进性，对

其他类似的项目也有一定的指导借鉴作用。

车架总成

1．车架参数

(1)三种不同宽度的车架总成单层纵梁车架
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(宽度为840mm)、增加辅梁车架(宽度为854mm)

和加厚辅梁车架(宽度为860mm)。

(2)16种不同长度的车架车架长度分别为

6020mm、6590mm、6970mm、7010mm、7070mm、

7339mm、7460mm、7910mm、8120mm、8127mm、

9540mm、9600mm、9640mm、9987mm、10 600mm

和11 600mm。

2．生产节拍

工位的生产节拍为lOmin／台，可实现单班15 000台

的生产能力。

夹具工作流程

车架总成的铆接夹具工作流程如图1所示。

辊道升起 纵梁翻转 穿铆钉、铆接

● ● ●
纵梁输送 纵梁下降 l纵梁合并2。
● ● ●

粗限位 纵梁夹紧 辊道升起

● ● ●

插定位销 纵梁合并l 辊道升起

● ● ●

辊道下降 安装横梁 车架输送

图1夹具工作流程

主要包括以下五个方面：

1)承接由上一个工位转运过来的纵梁总成。

2)将纵梁翻转90。，并定位夹紧。

3)将各横梁预放置在纵梁之间后，夹具向中间合



拢，使纵梁托住横梁。

4)人工安装铆钉后，夹具继续向中间合拢，使纵

梁与横梁合并到位。

5)完成纵梁与横梁的铆接后，将车架转运到下一

个工位。

夹具技术要求

对车架总成夹具的技术要求如下：

1)夹持位置的选择要避开横梁的位置和铆钳的通

道，做到精简的同时，短车架夹持点数量也不少于三个。

2)车架的质量近2t，要采用具有足够动力的机动

辊道。

3)夹具对纵梁腹面方向直线度有校正功能，满足

在最长车型的情况下，校正范围可达至lJ20mm；同时在

相邻液压夹紧单元，校正范围可达N8mm。

4)纵梁平直段要有腹面和翼面两面夹紧，并能保

证达到产品设计参数。

5)液压系统应保证系统压力可达到1400N／cm2，

在执行元件动作到位后有保压功能(此时液压泵卸

荷，避免发热，液压泵卸荷的过程中，夹紧机构的夹

紧力不变)。

6)夹具加工装配精度要求夹具定位型面允差不超

过0．2mm。

夹具结构

车架总成夹具主要由升降输送辊道、粗限位机

构、翻转升降机构、V形形定位机构、液压夹紧机构和

横向平移机构共六个机构组成，实现输送与定位夹紧

功能。车架总成夹具结构如图2所示。

一

图2车架总成夹具结构

1．粗限位机构2．v型槽定位机构3．翻转升降机构

4．液压夹紧机构5．升降输送辊道6．横向平移机构

1．升降输送辊道

，升降输送辊道主要由框架、输送辊道和交叉臂升

降等机构组成(见图3)，实现纵梁及车架总成在本工
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位及上下工位之间的输送。框架的主要功能为承载整个

车架的重量，同时用于安装输送辊道等部件，由12．6’

槽钢焊接而成，并经过退火去除应力。框架上单侧安装

有10个侧导向，防止纵梁和车架在输送过程中滑出。输

送辊道单侧有10个辊子，由一台1．5kW的电动机驱动，

实现纵梁和车架的机动输送，能够大大减轻员工的劳动

强度。交叉臂升降机构单侧有两套，各由一个妒80 X

460mm的液压缸推动，实现输送辊道的升降，方便接送

工件和人员操作，其升降行程可达N600mm。
’ 1

图3升降输送辊道结构

1．框架2．辊子3．侧导向4．交叉臂

2．粗限位机构

粗限位机构主要用来防止纵梁在输送过程中由于

惯性作用滑过设定位置，利于工件的精确定位。单侧

有一个粗限位机构，主要由液压缸控制挡板的翻转，

实现纵梁粗定位。液压缸规格均为毋50×200mm。粗

限位机构结构如图4所示。

图4租限位机构结构

1．油缸2．挡板3．底座

3．翻转升降机构

翻转升降机构主要功能为：通过挡棒和翻转臂的

配合，将平放的纵梁固定后，翻转为侧立状态，然后

通过直线导轨，降到操作高度。单侧有四个翻转升降

机构，翻转和升降用液压缸规格均为庐50 X 200mm，
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导轨行程为200ram。翻转升降机构结构如图5所示。

图5翻转升降机构结构

1．直线导轨2．翻转液压缸3．挡棒4．翻转臂5．升降液压缸

4．V形槽定位机构

V形槽定位机构结构如图6所示，单侧有一组，主

要由一个V形的定位槽和一个定位销组成，用于纵梁到

位以后进行x和z向的精确定位。在纵梁输送到位后，

先将定位销插入纵梁定位孔，由翻转升降机构将纵梁

固定并翻转到位，下落过程中定位销被V形槽导向，从

而实现纵梁的定位功能。

图6 V形槽定位机构结构

1．导向板2．定位销3．底座

5．液压夹紧机构

液压夹紧机构是夹具的主要定位单元，其结构如

图7所示，单侧共有七组。其主要功能是定位纵梁的y

向，并矫正变形的纵梁。

夹紧液压缸规格有妒80×200mm丰l咖100×200mm

两种，分别用于纵梁不同截面位置的夹紧。由于纵梁

的品种较多，因此在支撑板上开槽，通过安装不同厚

度的型块，实现柔性化夹紧的功能。同时由于七个夹

紧单元分布于整个12m长的夹具上，通过不同夹紧单元
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图7液压夹紧机构结构

1．夹紧液压缸2．压臂3．型块4．支撑板5．底座

的组合，就可以实现各种长度的纵梁夹紧，而且单根

纵梁的夹紧点数量不少于三个，有效地保证了纵梁定

位的精度要求。

6．横向平移机构

横向平移机构(见图8)主要由固定端和滑动端的

两个底板组成，通过两个规格为≯40×200mm的液压

缸和八个直线导轨实现平移功能。为了满足三种不同

宽度的车架定位功能，在底板上安装有行程开关，通

过控制底板滑动距离的方式来实现柔性化。

图8横问平移机构结构

1．液压缸2周定底板3．支撑框架4滑动底板5．连接板

结语

通过对各种车架之间的异同进行分析，找出其规

律，在底板和夹持的位置进行可切换和可调整的柔性

化设计。在一套夹具上满足多种车型的批量混线生产

的同时，还有诸如粗定位、精定位等机构，能够有效

地保证纵梁的位置精度以及车架总成尺寸精度。此种

柔性化的设计方式，虽使单体夹具复杂程度增加，但

是整个生产线的成本得到很大程度的降低，周期也大

大缩短。


