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驾驶室涂胶工艺与设备研究

车身焊装是车身制造的重要工序。为提高车身的

密封性、防锈蚀性、减轻振动以及外表美观等性能，

需要在车身钣金件搭接处涂覆粘结胶。近来，以粘结

代替点焊或部分代替点焊组装车身技术的发展，使

粘结剂在车身装配中又有了新的应用。在焊装线使用

的粘结胶，除了要具备汽车用胶的一般性能外，最重

要的是对后续涂装工艺不会产生不良影响，能承受涂

装前处理工艺的冲洗，不污染电泳液、不影响涂层质

量。

粘结胶的应用

1．点焊胶

解放J6白车身由400多块冲压件焊接而成，外表

面焊点处密封性的好坏直接关系着汽车车身的质量及

其耐锈蚀的能力。在汽车制造中，如果各钣金件连接

处的缝隙没有采取有效的措施进行密封处理，汽车在

行驶中必然会出现漏水、透风、异响和进尘等不良现

象，甚至引起焊缝处钢板的锈蚀，使钢板过早穿孔，

加速车辆的报废。

汽车行业现通用的焊缝密封方法是涂布点焊胶，

即在冲压件焊装前，先将点焊胶涂在冲压件结台处的

单板上，再将两板合拢点焊，涂装烘烤后固化(见图

1)。

汽车生产中使用的点焊胶要求具有良好的施工工

艺性和触变性，能够保证密封性能。在经过后续涂装

工艺处理时，不被冲洗掉，不能污染电泳液，点焊胶
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图1 点焊胶在车身应用

中不能含有硅类物质，而且，点焊胶不能影响点焊的

强度，焊接时点焊胶不能分解出有害气体或引起金属

锈蚀的物质，加热过程中不流淌，胶膜固化后要有足

够的弹性和附着力，耐介质，耐老化。

2．减振胶

在J6汽车车身制造过程中，车身覆盖件的外板与



加强板或加强粱问的结合通常使用焊接方法装配，车

身顶盖加强梁，车门内板、左右侧围内板与外板的组

合，都采取焊接方法。由于在外板与加强板或加强梁

fi】存在一定的间隙，行车中可能因振动而产生噪声，

而且外板上的焊点也严重破坏了外观的平整性，为了

克服以j二缺点，J6白车身生产中用粘结减振胶条的方

法来解决这一问题。

减振胶条(或胶块)应用在J6车身的汽车车门、

侧围的内板加强板与J'l、板结合处和顶梁与顶盖的接触

面上。其工艺过程是：车身设计时，在内板加强板和

加强梁上预留出涂胶凹槽，焊装前将减振胶条(或胶

块)在凹槽内与J'l、板结合，加热烘干固化。固化后的

胶条(或胶块)具有较高的粘结强度，受热膨胀后

将加强梁与外板紧密结合成一体。代替焊点，因而可

以提高车身外表的美观性，减弱行驶中的振动和噪声

(见．罔!)。

图2减振胶部分涂胶位置

与焊点密封胶相似，减振胶也不必单独设立加热

固化调和，通常在电泳涂装烘干炉中膨化、固化，所

以其使用工艺条件和要求与电焊密封胶相同。

3．折边胶

I!I前J6车门焊接总成一般采用外板涂折边胶，后

经滚压压合的方式将内外板连接(见图3)。克服了以

往内外板焊接导致车f15'l、表面焊接凹坑的质量缺陷。

折边胶除起到粘结内J'l、板的作用J'l、，还能防止潮

气、水分、风沙的侵入。防止内J'l、板搭接处因水浸入

而锈蚀，增加内J'l、板连接的可靠性。

以粘结代替焊接制造汽车折边部分有着十分广
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泛的应用前景，是汽车制造工艺的发展方向，除了车

门、发动机罩、行李箱盖以J'l、，也可用于侧围等其他

部分。

图3车I’]折边胶涂胶位置

涂胶施工方法

现J6白车身点焊密封胶和车门折边胶均通过高压

无气挤涂的方法进行涂胶。

高压无气挤涂是利用压缩空气或电力作为动力，

驱动高压泵，将密封胶由料桶吸入泵的工作腔内，并

增至高压(5～30MPa)，然后通过高压软管、胶枪，

由人工操作将胶液涂在工件表面的缝隙处。

高压无气挤涂可用于黏度高的胶液，胶泵、胶枪

的输胶压力可调，出胶量易于控制，对于不同的焊缝

部位，可采用不同形式的枪嘴(如车身粗密封部位采

用口径大的枪嘴，细密封部位采用小口径、仿形的枪

嘴)，操作灵活简便，出胶量大，连续作业性好，工

作效率高，适用于流水作业。同时，该方式对涂装设

备要求高，设计施工时应考虑以下方面。

1)输胶管线耐压性能好，可承受最大工作压力

1．5倍的压力，不泄漏，不渗漏。

2)管接头密封性好，过渡圆滑，在管道内壁无

台阶存在。

3)管路支承牢固，抗脉冲压力性能好。

4)管道材质选用不锈钢材料，干管厚6～8mm，

支管厚3～4mm，管道内壁要求清洁光滑。

5)干管、支管有保温层。

涂胶装备

汽车行业用涂胶系统常用于喷涂粘接或密封胶。

自动化系统将胶从胶桶中抽出来，对其定量并涂到加

工件上，在解放公司J6白车身焊装车间所用涂胶设备

为SCA涂胶系统。SCA涂胶系统是模块化的系统，主

要由胶桶泵(包括控制器PCU 3000)、定量机、胶

枪，连接件(胶料管、软管、电缆)和系统柜(包括
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图5控制柜

工位出ISI枪体组件由高压调压器、高压过滤器、

高压软管、枪下活接、高压涂胶枪或高压喷胶枪组

成。现场采用集中双泵供胶，通过高压管路将胶输送

到涂胶工位，每个工位出口独立调压、独立过滤。双

泵采取一用一备的方式，当需要更换胶桶时，液位开

关被触动，气控阀将供料泵的气源切断，同时打开备

用泵的气源开关，备用泵开始工作，这样可以保证设

备连续工作。不同黏度的材料需要不同的施工压力，

主泵的压力最大可调至3．45×10 7Pa，每个工位出口可

独立调压。高压气动柱塞泵的特点是运行平稳，涂料

的输出压力及流量稳定，柱塞向上、向下运动都能输

出涂料，泵的往复运动根据出口卸压情况而定，由于

往复运动频率随出口卸压的增大而增大，所以泵的易

损件的磨损小、使用寿命长，泵的增压比是65：l。随

着涂料流量的增大，喷出压力有所下降，因此可对照

特性曲线图，根据对涂料流量的需求来查找所需要的
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喷出压力。

喷涂设备的维护主要应做好以下几点：

1)每班生产前，都要对涂胶设备系统进行检查

并做好记录。设备工作时，必须关闭控制柜门。

2)定期维护涂胶设备系统，清洗过滤器、更换

易损件。

3)做好设备部件和机组的润滑和保养，在润滑

部位(如空气电动机和泵底部的喉部碗等)定期加入

润滑剂和密封液。

4)确保涂胶设备系统的周围环境清洁卫生。

挤涂焊缝密封胶时，需根据挤涂的不同部位选择

不同样式的挤胶枪，还要配合使用各种不同类型的专

用枪嘴(如扁嘴、长头嘴和带导向枪嘴等)。

涂胶时出现的问题及解决方法

在J6白车身生产涂胶过程中会经常遇到一些问

题，其常见问题及解决办法如下：

1．胶枪不出胶

胶液接触空气一段时间后会凝固，这些凝固的胶

液会堵塞胶枪嘴或胶管，导致胶枪不出胶。解决方法

如下：

1)涂胶枪喷嘴出现阻塞时，用软木针疏通；喷

胶枪喷嘴出现阻塞时，采用反向自清理的方法疏通，

即将喷嘴向使用方向的反方向旋转，勾动扳机即可吹

出堵塞物，然后再转回到工作状态，如果仍不出胶，

更换胶枪。

2)检查枪针、枪体及密封件的磨损状况，并及

时更换相应部件。

3)操作时不要让枪体碰撞被涂物或掉落到地

上。

4)不要随意拆卸喷枪。

5)下班后，要将胶枪清理干净。

2．密封胶烘干后的表面凹陷

根据需要，有的焊缝需要涂布很厚的胶层，经烘

干炉预烘干后常出现胶层收缩的现象，原因主要是胶

液黏度过低。因胶液中溶剂挥发较多，白车身变形导

致焊缝较大。解决方法如下：

1)联系密封胶生产厂家更改胶液配方，适当提

高密封胶黏度。

2)联系焊装相关人员修复变形车．将焊缝控制



在工艺范围之内。

3)在重点防水的钢板搭接处，

布塑性膨胀黑胶。

3．减振胶条脱落

通常在白车身进入涂装车间前．

要原因如下：

焊装车间预先涂

胶条脱落，其主

1)在内板加强板和加强梁没有冲压出涂胶凹

槽，导致胶条难以附着内板。

2)内板与外板间隙过大，胶条没有附着外板，

在生产过程中脱落。

3)胶条黏度不够，致使在生产过程中脱落。

预防和解决方法：在冲压件上增加凹槽；增加装

配精度，合理设计内板与外板结构，使内板与外板的

间隙适宜；通知生产厂家改变配方，增加胶条黏度。
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汽车制造过程是由金属、非金属材料经过锻造、

冲压、焊接和装配等工序组成的复杂过程。汽车车身

是汽车的主要组成部分，是汽车功能的主要载体，不

仅要求具有美观时尚的外形及安全的结构强度，更

应该具有优良的密封性和耐腐蚀性能，以防腐蚀、

防振、隔热、隔音，降低车内噪声和振动，从而提高

车身使用寿命，并为顾客提供更为舒适的驾乘空间。

为保证和实现上述功能，保证解放J6驾驶室密封性要

求，白车身各分总成多处采用涂胶工艺，引进新的涂

胶设备，并在生产中不断分析与探索，使得解放J6载

货车的白车身质量日益提高。
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