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副车架尺寸偏差控制

随着我国汽车业的发展，汽车上使用的副车架种

类越来越多。副车架主要用于轿车、SUV平Hzb型MPV

等。常见的轿车副车架是由若干个钢板冲压件焊接而

成，也有一些轻量化设计采用铝质结构。冲焊件类副

车架性价比较高，是目前市场上最多的一种。

副车架主要起支撑、连接和集成零部件总成的作

用。支撑发动机、变速器，连接转向器、稳定杆和摆

臂等。副车架的结构一般在其他主要部件设计完成后

确定，其设计多考虑支撑和避让，结构局限性大，形

状较为复杂。由于副车架起着连接作用，关键的连接

尺寸位置度要求较高。副车架的精度在制造过程中会

受到冲压件尺寸偏差以及焊接变形、夹具影响、操作

影响等。

副车架尺寸偏差

某轿车前副车架如图l所示，其中有六处与车身相

连，但在制造过程中，2、3、4、5四个安装点的尺寸

111前副车架结构

1-6．安装点

不能稳定控制在公差范围内。这几个安装套管被车身

安装支架高高抬起，安装点位置度超差率较高。经过

分析，主要原因是车身安装支架与纵梁配合间隙大小

不稳定。

车身安装支架结构复杂，由内外两个冲压件点焊

而成，形成了两条较长的配合边线(见图2)。两条配

合边线的误差主要有四种：内、外板冲压件自身边线

误差；点焊后形成的两条边线误差；与安装套管焊接

后形成的误差；基准转换产生的误差。即内外板焊接

用冲压件形状定位，最终在总成上焊接用安装套管定

位，公差全部累计到配合边线上，导致配合处缝隙变

化较大，影响到焊后变形，而且变形的走向不固定。

图2车身安装支架

1．车身安装支架外板2．车身安装支架r4板3．酉E合边线

解决方案

1．控制冲压精度

控制冲压件的稳定性，将冲压件边线控制在合理

范围内。由于支架的内外板结构复杂，配合边线处于

一个狭长板条上，原来依靠模具修编的加工工艺很难

保证零件精度。可以利用激光切割来保证边线的一致
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性，但激光切割成本较高且效率低，不适合大批量生

产。

2．调整焊接工艺过程

焊接工艺流程为：车身安装支架一车身安装支架

内外板点焊一车身安装支架焊接总成一车身安装支架

总成。

经过试验，调整焊接顺序可以大大的提高尺寸

的稳定性。车身安装支架总成、安装套管和井字梁总

成三个件在一个工装上，一道工序完成，保证一次装

夹，定位稳定。如图3所示，先焊接焊缝1，保证车

图3

身安装支架内外板总成与纵梁配合最好的状态进行焊

接；再焊接焊缝2，把误差累计到套管与内板总成焊

接上，此处配合边线较为简单，焊接变形产生的影响

较小。此焊接工艺效果较为明显，尺寸稳定性大幅提

高，大大降低了废品率。

结语

在处理以上尺寸偏差这一类问题时，可以将公差

累计到较为简单的形状上，这样焊接变形对总成尺寸

精度影响较小。同时应尽量使不同工序的基准保持统

一，以减小累积误差。

现在越来越多整车厂采取与制造商联合设计的方

式，从设计、工艺两方面考虑，优化副车架的结构，

提高了产品的制造工艺性，大大提高了生产效率、降

低了制造成本。对于副车架这样结构复杂的功能件，

设计前期充分考虑通用性、平台化是今后设计开发的

一个发展方向。

副车架尺寸偏差工艺性
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