
车身夹具

改进方案
口沈阳上发汽车零部件有限公司，刘春光

由于车身零件结构和生产工艺的不同，夹

具改进案例具有一定的特殊性，但从改进思

路、改进原理上也有一些可以借鉴的经验。

对汽车来说，不管是功能的实

现还是外形的美观，都离不开车身

的尺寸控制。尺寸不合格，首先可

能导致内饰、外饰或者功能件无法

安装，功能无法实现；再者外观上

可能会导致上下、左右不对称等问

题影响美感。那如何控制车身零件

尺寸呢?

影响车身零件尺寸的因素很

多，冲压件尺寸、夹具、焊接工

艺、人员操作、包装运输等。在冲

压件来料尺寸稳定、焊接工艺确定

的情况下，主要的影响因素就是夹

具。经过长期的实践虽然也形成了

一定的业内认可规范，但每个夹具

厂家都有自己的设计制造标准，每

个夹具设计人员都有自己的习惯和

思路，夹具结构也是千姿百态、良

莠不齐。随着新车型造车数量的增

长，各种装车问题不断出现，零件
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的尺寸要求也在陆续增加，原有的

夹具结构已不能满足尺寸控制的需

要，技术人员要对夹具提出进一步

的改进。沈阳上发焊接车间这几年

在对夹具持续改进的过程中，总结

了一些经验，在这里跟大家分享一

下。

工艺拆分要合理

每个车型都有市场预期，依

据预期制定生产纲领，生产线所有

的工位节拍都要满足生产纲领。根

据生产线的自动化程度进行工艺拆

分，尽可能做到节拍平衡。每个分

总成零件要满足生产线需求，就要

拆分成若干个工序完成。但工艺拆

分绝不仅是工序节拍平衡，一定要

考虑是否对控制零件关键尺寸有

利。

案例1：某车型的侧围内板加

强件总成(见图1)。此总成零件

由以下部件组成，见表1和图2。

表1

序号 组件名称 数量

1 左前侧围内板支架 1

2 左侧围中间内板支架 l

3 左中柱内板加强件组件 l

4 左前上部加强支架 l

5 左前辅助控制支架组件 l

6 左后辅助控制支架组件 2

§
幽1

从产品图样(见图3、图4)来

看，两个主定位基准分别在1号组

件和3号组件上。

关键尺寸：零件有2处重要装

配点，前把手支架(左侧为眼镜
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盒)和后把手支架，如果位置度或

平面度有问题，会影响到眼镜盒或

把手支架的回弹。

如图5所示，首次工艺拆分方

案，0P10焊接1左前侧围内板支

架、2左侧围中间内板支架、4左前

上部加强支架、6：L后辅助控制支

架组件；OP20焊接3左中柱内板加

强件组件、5左前辅助控制支架组

件。

问题：在OPl0工序焊接时，分

别以1号组件和2号组件的两个孔定

位，在进行OP20T_序焊接时，是以

1号组件和3号组件的两个孔定位，

两道工序发生基准转移，导致6号

组件位置度也出现偏差。

改进后工艺拆分方案(见图

6)：OPl0焊接1左前侧围内板支

架、2左侧围中间内板支架、3左中

柱内板加强件组件、4左前上部加

强支架；OP20焊接5左前辅助控制

支架组件、6左后辅助控制支架组

件。这样保证了上下序基准都与零
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件的主基准保持一致，减少了基准

转换造成的尺寸偏差。

在改进后，2个相关测点比之

前更加稳定，在装车时也没有再出

现把手支架回弹不到位的问题。

经验：通过合理的工艺拆分，

保证零件上下序基准与零件主基准

保持一致。

夹具基准要稳定

评审一副工装夹具设计的好与

坏，首先要看基准选择是否合理，

有时虽然看到基准选择没有问题，

是按照设计开发基准做的，但实际

效果却不理想，这往往是因为基准

的结构不合理。

案例2：某车型的车身前上部

支架(见图7)。

此总成零件由以下部件组成：

序号 组件名称 数量

l 车身左侧上支架 l

车身左侧上支架加强件组
2 l

件

3 左前挡板支架 1

4 左挡板支架 l

4 左后引擎驱动前挡板支架 1

零件图样(见图9)：两个主

定位基准是咖13．1mm的孔。

原工装设计：使用主定位基准

2个孔做定位，但设计为气缸伸缩

形式的定位销。

问题：气缸伸缩形式的主定位

销在运动过程虽有限位但仍存在不

稳定，并且随着使用次数增多不稳

定趋势在变大。组焊在上面的小零

件本身也采用伸缩式定位销，再配

上伸缩式主定位，造成的尺寸超差

相当大。

改进后工装设计：将主体零件

翻转90。放置，原主定位由伸缩式

定位销改成固定式定位。
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图5

图6

图7
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从改进后的尺寸数据统计(统

计数据略)可以看出，总成零件尺

寸状态有较大幅度提升。

零件定位主基准应采用固定结

构，非滑动或转动。

适当采取过定位

夹具的定位多数是依照六点原

则，限制在空间的六个自由度，即

坐标系X、Y、z的三个移动和三个转

动，零件定位是为了确定零件在夹

具中的位置，也就是消除或限制零

件相对夹具的这六个自由度。在实

际应用中，如果主体零件在某个方

向上有定位，那么小零件依靠压紧到

这个主体零件来限制它的自由度。

案例3：某车型的尾端板总成

(见图10)。

零件图样(见图11)：尾端板

在车身后部，是重要的结构件和功

能件，上面涉及很多安装点，包括

后保险杠、尾灯、后部内饰板等。

安装支架孔位置度要求0．5mm。

原工装设计：小支架以定位销

定z、y方向，z向靠夹紧翻边面。小

支架与大件焊接处以自由状态，以

大件为基准。这种设计方案理论上

讲，自由度是全部限制住的。

问题：由于小支架与大件焊接

时是自由状态，虽然有定位销定位，

焊接后依然跟着匹配状态走，就是

说定位销定位时尺寸是合格的，

但定位销移出后，位置发生回弹，

后保安装孔位置度始终不稳定。

改进后工装设计：在定位销的

基础上，在零件边缘增加可调整的

限位块，用来约束小支架Y方向。

这样Y方向就是过定位的，在焊接

时即使匹配状态不好，但因为有Y

(下转第39页)
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以检测铆钉连接过程中的压力与位

移变化，并通过人机交互界面查看

铆接质量状态或调整铆钉压力等系

统参数。

图4高速射钉铆设备构成

铆接压力对连接质量

的影响

高速射钉铆的工艺参数设置较

为简单，主要通过改变铆接压力适

应被连接零件不同的材料及厚度。

与流钻螺钉等连接技术相比，高速

射钉铆单独应用时连接点的强度波

动较大。退钉力测试即通过检测将

铆钉推出板材所需的力的大小来判

断铆点强度是否合格，一般要求退

钉力>0．2kN。

如图5所示，随着铆接压力的

增大，退钉力首先逐步增加，随后

保持恒定，最后逐步下降。在绿色
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图5铆接压力与连接质量的关系

区域(HS)内退钉力最大，铆接强

度最高。在HP区域铆接压力不足，

铆钉没有完全插入板材内部，铆钉

帽与上层板间隙过大；在PE区域铆

接压力过大，板材受到过度冲击，

可能导致底层板材被挤出材料开

裂，从而导致退钉力过低。

结语

作为一种新型机械连接技术，

高速射钉铆引入国内的时间较短。

但随着车身轻量化趋势的发展，这

种连接技术有着广阔的发展空间。

与压铆及半空心自冲铆相比，高速

射钉铆能实现单面连接，可以用

于连接以上两种技术无法达到的区

域；与流钻螺钉相比，高速射钉铆

具备一定的生产效率与成本优势，

可以替代部分流钻螺钉的应用。高

速射钉铆以其独有的技术特点丰富

了白车身的连接技术，未来必然会

在汽车制造领域得到更广泛的应

用。。。““晌

徐文欢

北京奔驰汽车有限公司装焊质量工

程师，中级工程师职称。2013年硕

士毕业于北京科技大学，主要从事

白车身连接技术及成车质量问题分

析工作。
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方向限位块，小支架会发生一定程

度的刚性变形，会减小孔位置度的

波动。

经验：应尽可能限制小零件自

由度，必要情况可以过定位。

结语

由于车身零件结构和生产工艺

的不同，上述夹具改进案例具有一

定的特殊性，但从改进思路、改进

原理上也有一些可以借鉴的经验。

在公司内部也对改进的案例进行了

梳理和归纳，作为经验教训输出到

对工装夹具设计制造标准和夹具开

发审核表格(表格略)，避免历史

问题，少走一些弯路。Aiulrol／窭]

刘春光

沈阳上发汽车零部件有限公司

焊接车间副主任，主管车间技术、检

验、设备等工作。先后负责D2SC、

D15、D2SB、D2JB、258Legacy等车

型零件生产工艺的前期开发到量产

全过程。精通车身焊接工艺，对于

白车身的质量控制有丰富的经验。
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