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艺货车车架总成制造过程的质量控制
色西通力专用汽车有限责任公司，杜永哲阴艳娥孙文辉

车架的功用是支承、连接汽车

零部件，并承受来自车内外的

载荷。车架是整个汽车的装配

，汽车的绝大多数部件和总成

通过车架来固定其位置的。车

成作为重型货车、中型载货汽

的重要分总成，质量问题也越

引起人们的重视，采用先进加

艺和质量控制措施提高车架总

量，有其现实意义和必要性。

车架总成制造工艺

载货车车架总成多为边梁式车

边梁式车架由两根位于两边的

‘_

纵梁和若干根横梁组成，纵梁和横

梁通过焊接或铆接相互连接成坚固

的刚性构件。由于边梁式车架便于

安装车身和布置总成，有利于车辆

的改装变形和发展多品种，所以被

载货车企业广泛应用。

1．纵梁加工工艺

车架总成中纵梁多为u形直通纵

梁，常用加工工艺为：开平纵剪一冲

孔一平板割形一压型除油一合梁一

透孔一抛丸，此工艺适合大批量、

少品种产品加工，制做专用的工装

模具、检具，充分发挥工装模具效

率。随着多品种、小批量产品数量的

增加以及大功率发动机的应用，腹面

变截车架总成需求量增加。

现在国内各大重型货车厂家均

采用如下加工工艺：开平纵剪一辊

压一冲孔(三面冲)一割形(机器

人切割)一折弯(腹面变截)一合

梁(点焊合梁)一透孔一抛丸。采

用辊压及冲孔工艺加工纵梁，可有

效避免传统大吨位压力机压型纵梁

孔位偏移及纵梁角度不达标等质量

问题，同时能快速适应现有市场对

产品高质量、较短的交货期要求。

2．零部件加工工艺

横梁总成多由一个横梁与四个
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连接板通过螺栓或铆钉连接而成，

常规横梁也多为U形横梁，传统加

工工艺为：下料一折弯一钻孔一割

形(等离子切割)抛丸一铆接。横

梁中除了常规U形直通外，还有异

型横梁。这类零件加工通过投入工

装模具，满足生产需求。针对常规

u形横梁类零件，为充分利用数控

设备，缩短小批量车架生产周期，

将U形横梁加工工艺改进成采用冲

孔和模具联合工艺：连体冲孔一裁

剪一压型一冲减重孔一抛丸一铆

接。

3．车架总成铆接和涂装工艺

经过各总成分工序加工后，在

铆接车间利用铆接板链输送线将纵

梁总成和横梁总成进行铆接。国内

各载货车生产厂家均采用铆接板链

输送线，将铆接机放置在板链线上

部，每条线安装有车架翻转机构，

下部设置8～10个工位，合理分配

各工位工作量，通过工位平衡提升

产能，有效带动和缩短其他零部件

生产节拍。随着市场对整车外观质

量要求不断提高，生产厂家通过建

设阴极电泳线，将车架总成通过整

体电泳，提高车架总成涂装后耐盐

雾和耐候性，对延长车架总成使用

寿命起到重要作用。

车架总成质量问题的

控制和预防

1．图样、协议等技术文件的

转换控制

(1)图样及技术文件传递。

车架总成及左／右纵梁、横梁等零部

件车型系列较多，更改比较频繁且

技术文件传递存在不及时、时间不

定等情况，根据此状况技术部门应

设定专人并不定时查询电子邮件，

确保技术文件第一时间查收，并及

时换发、发放最新版本图样。对于

在产品加工或转序后才接收到技术

文件(临时更改)，技术部门应立

即对在制品及成品做出处理意见，

对于已转序的产品应告知技术文件

发出单位及产品转序单位，同时通

知生产部门联系服务人员，协调、

配合产品转序单位对转序产品拿出

处理意见并实施。

(2)图样及技术文件的转

换。左右纵梁目前采用平板冲孔一

压型、u形槽钢一三面冲孔等几种

形式。左右纵梁冲孔前技术部门按

图样要求l：l绘制电子图样，并按

要求转换成加工程序输入数控设

备。由于图样转换工作量大，电子

图样绘制过程中容易出现孔位错误

现象，绘图过程中若出现基准、孔

位错误，必将影响产品质量和生产

效率，严重的将导致产品报废，所

以，图样、程序转换过程需认真细

心，电子图样必须安排专人进行校

对，建立相关记录，明确客户所需

要的技术状态，确保其准确性。

2．零部件过程加工质量控制

零部件一般都涉及下料、折

弯、割形、冲孔、冲压、合梁、钻

孔、喷砂及铆接等工序。零部件的

加工工序和方法相同，而零件使用

原材料材质、关键重要尺寸是质量

控制的重点，材质和关键重要尺寸

是否合格直接影响车架总成的整体

性能，影响整车的质量。随着客户

标准、要求的不断提高，甚至外观

质量也被作为判定产品整体质量的
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惟一标准，例如：零件在折弯、冲

压过程中内R角角度不符合图样要

求、表面存在压痕和两端面存在裂

纹等问题。

(1)材料要求。原材料入厂

必须经质量部门验收合格并标识，

证明此批原材料各项要求符合技术

标准(采购件的进厂质量验收非常

重要，进厂除了按采购明细表核查

数量，并进行外观、几何尺寸、合

格证检查外，还要检查的项目有：

原材料材质的复试单(原件)，原

材料的材质证明(复印件须盖公

章，还需说明原件的存放地点)，

原材料进厂严格按标识管理规定进

行区分，加工过程中生产计划应依

据图样要求下发计划，予以注明材

质及生产厂家；检验员依据检验作

业指导书、图样、技术要求和生产

计划等内容要求，对材质、生产厂

家进行检验并记录，当材质、生产

厂家与要求不符时，应立即要求停

止生产并上报。

(2)关键、重要尺寸控制。

零部件加工过程中的关键、重要尺

寸和客户特殊要求识别：左右纵梁

(首件加工的外纵梁全尺寸测量)

腹面孔中心距下翼面尺寸、开口宽

度尺寸、基准尺寸(前桥中心线、

后桥中心线、轴距、后悬尺寸)和

技术文件更改；左右纵梁总成使用

的内加强梁规格、割形尺寸、合梁

尺寸、特殊孔位、折弯R处外观质

量检查(裂纹、压痕)；连接板上

翼面孔位距折弯线基准尺寸、腹面

宽度尺寸；铆接的横梁总成宽度、

对角线尺寸(上下连接板对角线尺

寸、与中间支座连接的孔位同时保

证孔位同心)符合图样要求。



(3)防止严重违反工艺的行

为发生。车架总成及零部件加工

过程中的重大质量问题识别：原材

料违规代用、外纵梁裂纹违规补

焊、内加强梁违规对接、上下翼

面焊接／塞焊等重大质量问题。对

于上述不符合相关技术文件要求

的问题，加工过程中应予以制止，

发生后必须严格执行不合格品处理

程序，组织技术、生产等相关部门

现场评审，质量部f151]定纠正、预

防措施，防止再发生，并对相关责任

人进行教育，使其认识到问题的严重

性。

(4)外观质量控制。板料在

开平纵剪、堆放过程中，应采取防

护措施控制外表面的划痕；割形零

件不允许出现缺口、缺料，割形部

位必须过渡光滑；压型或折弯零件

在加工过程中，严格执行工艺要求

对上下模具检查、清理涂油处理，

减少因模具在加工过程造成产品出

现严重压痕、拉伤；零件在转运过

程中采用工位器巢吊具，增加防
护垫等措施，减少零件表面划伤，

避免出现裂纹(板料折弯R处不允

许出现划伤)隐患。

3．车架总成铆装质量控制

(1)严格按照图样明细、技

术协议进行铆装前准备工作。对于

铆装车间取得车架总成图样、装配

明细、技术协议以后，技术协议和

更改单要求的内容在图样、装配明

细中有没有体现或是否一致，各种

零部件的规格、型号、性能、等级

和铆接的质量要求是否明确，零件

借用装配尺寸有无变化，是否与其

他零件或孔位干涉，铆装过程中有

无由于铆接设备干涉无法铆接等现

象，重点关注更改部位。铆装开始

前班组长、检验员应依据图样、技

术协议要求的零部件，核对零部件

标识及检查外观质量，发现问题或

产生疑问及时上报并确认，待问题

处理完后再上线。

(2)车架总成铆装过程质量

控制。零部件安装时主要检查零部

件位置、方向是否安装正确(加工

人、检验员熟悉、如何判别汽车行

驶方向，从而确认横梁总成在车架

总成的装配位置)，左右纵梁总成

与横梁铆接垂直度、平面度、宽度

尺寸、对角线尺寸(车架对角线和

中间支座对角线)、铆接间隙、侧

向弯曲、螺栓拧紧力矩、外观质量

等验收合格后方可转序。螺栓安

装质量的控制：车架铆接螺栓连接

一般使用8．8、10．9级高强度自锁螺

栓(特殊部位安装的螺栓必须按要

求涂紧固胶)；高强度螺栓应自由

穿入，不得敲打；对装配的螺栓逐

个检查，对拧紧力矩不符合要求的

应重新进行拧紧。铆接质量要求：

铆钉无错铆、漏铆和多铆，铆钉头

及铆接间隙符合车架铆接条件，铆

钉头周围至少有120。范围内应贴

紧，0．05mm的厚薄规不入，其余部

位间隙不超过0．2mm；铆钉头无压

痕、裂纹、歪铆等缺陷。

(3)车架总成在总装过程中

的质量控制。对于涉及下道工序装

配尺寸应做好严格控制，工艺、质

检人员能对车架总成关键、重要控

制尺寸进行识别，并熟悉装配关

系；技术部门依据装配过程中发生

的质量问题，将问题进行分析，制

定有效的控制措施，固化在工艺文

件及检验作业指导书中；为保证产
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品质量控制有效，对于测量或检验

难度较大的，可制作专用检具进行

控制。

4．涂装质量控制

(1)零件表面处理。零件表

面必须经过抛丸处理。抛丸前应按

照工艺要求对零件表面的油污进

行彻底清理，抛丸后清除夹杂的钢

丸，避免抛丸后表面油污、灰尘、

钢丸清理不彻底，直接影响涂装质

量。

(2)电泳质量控制。车架总

成电泳前，涂装车间前处理工序应

按照工艺要求对零部件表面的油

污、锈蚀、铁屑及钢丸等进行再次

清理，避免将杂质带入电泳槽液；

涂装车间按电泳工艺要求对槽液参

数、烘干室温度进行重点监控，质

量部门对油漆漆膜厚度、附着力、

硬度、干燥情况及外观质量做好日

常监视和测量，并联合技术部门按

要求制备油漆试验试板，委托试验

室进行盐雾试验、耐候性等项目的

检测。

结语

提高汽车车架总成的整体质

量，需要从工艺文件、模具和设备

维护保养、过程加工控制、验收标

准及测量方法等方面层层把关，

才能保证其各项质量性能达标和稳

定。所以，各级管理人员应提高自

身工作质量，转变质量意识，在车

架总成及零部件加工、检验、监督

等过程中，树立全员参与意识，发

挥合力作用，才能不断提高管理及

产品实物质量。刎m0圆
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