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重型车架纵梁断裂问题结构分析

■■ 王勇，孙文辉，杜永哲

2 0 1 6年 3月对某建材车队

购买某公司轻量化车出现大梁

开裂问题进行调研，车辆行驶

57431km后大梁发生断裂。

1. 分析

现对断裂零件进行理化检

测，分析如下。

车辆宏观形貌如图1所示，

大梁断裂于鞍座附近，断裂方

向与大梁垂直，且贯穿一组螺栓

安装孔，大梁断裂处有严重变形

（见图1）。断裂处局部形貌如

图2所示，断裂处附近的铆钉、

螺栓完好。断口经清洗后宏观形

貌如图3所示，断面基本平齐，

附近有磕碰、擦伤痕迹。图4a为

图3中1标识处放大图，在此孔两

侧均可见疲劳源，左侧疲劳扩展

距断面下边缘约20cm处，右侧疲

劳扩展至相邻孔处，大部分断面

可见明显变形，厚度较基材薄，

右侧为切割断面，见图4b、图

4c。

 力学性能如表1所示。化学

摘要：通过车况现场实地检查、理化金相分析等手段，对车架断裂部位进行综合分析。结果表明，断裂问题是由于车型配置

与上装牵引厢体结构不匹配，造成重载情况下断裂大梁先在最下端的孔内壁萌生疲劳裂纹，扩展一段时间后下边缘发生一次

性断裂，随后大梁上部亦发生一次性开裂。 

关键词：车型配置；结构；疲劳裂纹；重型车；车架纵深

图1   车辆宏观形貌

图2   断裂零件局部形貌

图3   断口宏观形貌      

（c）断口局部形貌

图   4

表1   力学性能

屈服强度ReL

/MPa

抗拉强度Rm

/MPa

断后伸长率A

（%）
基体硬度HV10

2016-3-698-1 440 530 28.0
177

2016-3-698-2 427 513 28.0

（a）断口局部形貌

（b）断口局部形貌 
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成分如表2所示。

在断裂处附近进行微观组织

观察，基体组织为细小近似等轴

状的铁素体+少量珠光体，如图5

所示。

2. 调研讨论

图6为该用户购买的车辆，

均为“牵引自卸车”。

该客户购买的车辆全部用于建

筑石料运输，从料场通往外界的路

况如图7、图8所示，其余道路为一

般公路或高速路段，可以看出道路

情况还算可以（见图9）。

我们随意对停在料场的一辆

已经装好料的车辆进行装载情况

检查。我们让师傅将蒙在车厢上

面的帆布揭开，该车装载情况如

图10所示，可以看到车厢装载的

情况，车厢两头多，中间少，车

厢不是很满。

对车架在原加强板基础上向

前延伸进行加固，具体延伸至后

二桥前挡泥板支架处原外梁上

包U形加强梁（此U形加强梁上

下翼面与腹板焊接而成），如图

11、图12所示。

3. 结论与改进措施

大梁断裂原因分析：

（1）根据失效大梁的分析结

果来看，材质符合510L技术要求。

（2）从用户使用现场及装

载情况来看，不存在超载及路况

差的情况。

（3）讨论结果分析认为此

车型配置与上装牵引自卸厢不匹

配，通过加长车架左右支撑板提

高了车架抗弯、抗扭能力。

（4）此牵引自卸厢配有三

个自卸液压缸，如图6所示，两

侧液压缸在主缸支撑过程中起辅

助支撑，其中主缸受力支撑在鞍

座上，在卸货过程主缸向上顶，

反作用于鞍座上的作用力传递至

车架上，原结构车架鞍座支撑板

较短，传递到车架上的作用力向

前延伸至鞍座支撑板前端与纵梁

总成交接贴面部位，导致纵梁受

力过大先在最下端的孔内壁萌生

疲劳裂纹（见图13）（其余车

辆检查过程发现已经出现疲劳裂

纹），扩展一段时间后下边缘发

生一次性断裂，随后大梁上部亦

发生一次性开裂。

                                                                表2   零件的化学成分（质量分数）                                                   （%）

项目 C S Si Mn P  Cr Ni Cu

实测值 0.08 <0.010 0.21 1.23 0.013 <0.10 <0.10 <0.10

510L标准值 ≤0.20 ≤0.030 ≤1.00 ≤1.60 ≤0.030 ≤0.30 ≤0.30 ≤0.30

图5   基体组织（500×）

图   6

图   7   

图   8

图   9

图   10

图   11 

图   12

图   13
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外筒冲压工艺方案的优化及模具设计

■■ 钟翔山

1. 零件结构

图 1 外筒为某产品上的零

件，采用1 .2m m厚碳素结构钢

08F制成，生产批量较大。要求

零件拉深成形后不得有明显变

薄、拉深痕迹等缺陷。

2. 加工工艺分析

这是一个集冲裁、拉深、

成形等多种冲压工艺于一身的

冲压件，零件主要由外筒及筒

底台阶圆筒内外两部分圆筒组

成，其中，外筒外径为40mm、

高35mm；筒体底部台阶圆筒则

由外径为25mm、高度5mm的带

φ18mm内孔浅凸台组成。为制

订零件加工工艺，首先需对零件

进行适当的工艺计算，以制订合

适的工艺方案。

由于内筒成形高度不大，为

简化计算，可按外径为40mm、

高3 5 m m无凸缘筒形件进行计

算。根据拉深前后毛坯与工件的

表面积不变原则，选取合适的修

边余量后，依据毛坯直径D计算

公式（其中A i为零件各部分的表

面积）

求得D＝86mm，那么，该零

件拉深系数                               ，

摘要：针对外筒零件结构及生产加工要求，在分析其传统冲压加工工艺的基础上，制订优化冲压工艺方案，同时设计相应模

具，生产实践证明，制订的方案及模具设计能满足产品的质量及加工要求。

关键词：外筒；冲压工艺；模具；设计；复合模

改进措施：

（ 1 ）及时与研发部门沟

通，对此车型二类底盘结构及相

关技术参数进行设计配比，对其

结构进行加强（见图14车架前后

结构对比）并及时与上装厂家进

行信息对接。

（2）销售部门加强与上装

厂家及客户的沟通，联合研发部

门对客户需求进行深度挖潜并及

时引导客户，保障市场经济下产

品的设计输入与客户的实际需求

吻合，降低售后服务成本，达到

合作共赢。

通过以上措施的实施，取得

了良好的效果，市场上再未发生

此类问题。   20160806

作者简介：王勇，助理工程师，从事车架技术质量管理工作，任

职于陕西通力专用汽车有限责任公司车架厂。

图14   车架前后结构对比
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