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纵臂式后扭力梁悬架非独立悬

架即“拖曳臂式非独立悬架”。纵

臂式悬架是专为后轮而设计的悬架

结构，它的构成非常简单——以

横梁和纵梁为整体实现车轮与车身

或车架的硬性连接，然后以液压减

振器和螺旋弹簧充当软性连接，起

到吸振和支撑车身的作用，圆柱形

或方形横梁则连接左右车轮。某些

厂家还称其为“H形纵向摆臂式悬

架”。目前，国内大多数A级以下

和低端SUV车型的后悬一般都采用

了这种结构的悬架系统。

这种结构具有以下特点：

（ 1）四轮定位参数无法调

整。虽然扭力梁与纵臂总成通过焊

接连接成一个整体，四轮定位参数

（前束、外倾）通过焊后机加的形

式进行保证，因后轮总成与制动器

安装支架通过螺栓硬性连接，从而

导致四轮定位参数（前束、外倾）

无法调整。

（2）车辆舒适性较差。车辆

在相对极限的运动中无法与地面最

大程度地接触，过巅坡路面时，因

接触面小，受力后反馈给车辆的振
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本文通过对纵臂式悬架零件用冷冲压工艺代替内高压成形工艺，降低了零件的加工成本，提高产品的竞争力。

动较大，导致车辆的舒适性较差。

目前通用做法是通过与弹簧、减振

器的良好匹配，来保证扭转梁式悬架

可以获得符合车辆定位的舒适性。

（3）可以提供较大的车内空

间。因底盘结构简单，占用的空间

小，就为车内提供了较大的空间。

（4）结构简单、性价比高。

相对于多连杆结构，它具有结构简

单，制造成本低的特点，目前多用

于A级以下的中、低端车型。

工艺分析

零件材料：Q S t E 4 2 0 T M。

Q S T E420T M是指屈服强度达到

420MPa以上的高强度结构钢，标

准名称的冷成形热轧汽车结构钢

板，为细晶粒钢，具有良好冷成形

性。用于要求良好的冷成形性能并

有较高或高强度要求的汽车大梁、

横梁等汽车结构件。壁厚：T3.0。

从零件的结构上来分析，该

零件为管状零件，其使用的材料

QSTE420TM为高强度结构钢，而

其与之配合的零件有多达5种零件

之多，在保证零件质量的同时，还

需保证与其配合的各偶件（套管、横

梁、弹簧盘安装支架、减振器安装支

架、制动器安装支架等）的间隙。所

以应该先将其加工成管状结构。

在实际生产过程中，因该原材

料为板材件，再加上其截面为变截

面，其常规的加工工艺主要步骤

为：

（1）板材剪板、卷圆，再通

过焊接的方法将其加工成焊接钢

管。

（2）通过无损探伤方式对零

件进行密闭性检验，保证零件的气

密性。

（3）内高压通过水压成形方

式，来达到零件的变截面轮廓要

求。

（4）通过后续保证零件的孔

位和形面要求（主要是R处）。

该零件是板材类产品，若采用

冷冲压的加工工艺既符合零件的加

工特性，又能降低加工成本（因目

前内高压成形使用仍不普遍，不存

在生产效率低、成本高的缺点）。

通过对零件结构的分析，可通过

“拉伸+成形+预卷圈+卷圈+整形”
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等工艺的结合，来实现零件的加

工。“拉伸+成形”保证零件的变

截面轮廓要求，“预卷圈+卷圈+整

形”来保证零件的形状。从而既保

证产品的质量、又提高零件的加工

效率。

加工工艺 
结合零件的使用条件和生产形

式，该零件主要有以下几个特点：

（1）从零件的使用来说，因

该后桥为扭力梁悬架，它必须满足

垂直、侧向、制动等使用的工况，

其所处的工作环境很恶劣，所有力

均需通过它进行传递和承担。所以

必须采用底盘结构钢，并将其设计

成管状来保证零件的足够强度及满

足零件的使用要求。

（2）因其与其他偶件有焊接

匹配关系，而各偶件与其配合面均

为不规格的型面，从而导致其型面

为变截面的形状才能满足要求。

（3）纵臂与偶件是通过焊接

的方式进行连接的，为了保证其必

要的强度和刚度，必须保证零件的

焊接质量，让其与偶件的焊接间隙

不大于1.5mm。所以对纵臂的一致

性提出了更高的要求。

（4）因该零件为OE项目，零

件的质量要求高、产品批量大（6

万/年）。所以必须充分考虑产品的

稳定性、成本和生产效率。

基于零件的上述几点特点，在

实际生产过程中，为了满足质量和

生产效率的要求，针对该类型的零

件，拟采用冷冲压的加工工艺，来

完成零件的加工，具体的加工工艺

见附表（冲压共12道工序）。零件

的工法图OP10～OP120如图所示。 

值得一提的是，该类型零件通

过运用冷冲压技术实现模具化生

产，在工艺方式上进行了创新，不

仅满足了零件的生产要求，保证了

产品质量，还控制了产品的制造成

本，实现年降本150万（降低成本

25元/套）。因为使用冷冲压，所有

工艺均在工厂内部完成，可灵活控

制生产计划，压缩生产周期，降低

库存和资金压力。无形中给公司节

约了很大的物流和财务成本。

结语

模具经过实施生产，冲出的零

件型面平滑美观，各焊接配合面形

状稳定，完全可以满足零件的焊接

要求。零件经台架和路试验证，均

能满足零件的使用要求。

使用该工艺方法加工，不仅可

以满足产品的焊接需要，同时因为

冲压、油压设备为通用设备（不使

用内高压设备），采用常规的冷冲

压工艺，既可以控制产品的生产成

本，又方便了生产的安排。所以希

望通过该零件的加工工艺的启发，

可以为其他类似结构的零件加工提

供了参考。

具体加工工艺

工序号 工序名称 使用设备 备注

OP10 落料 400T冲床 左、右通用

OP20 弯曲 630T油压机 左、右合模

OP30 拉伸 800 T油压机 左、右合模

OP40 成形 800 T油压机 左、右合模

OP50 冲孔切缺 630T油压机 左、右合模

OP60 冲孔 630T油压机 左、右合模

OP70 侧修边 800 T油压机 左、右合模

OP80 预卷圈 800 T油压机 左、右合模

OP90 卷圈 800 T油压机 左、右合模

OP100 整形 800 T油压机 左、右合模

OP110 侧修边 800 T油压机 左、右合模

OP120 冲孔侧冲孔 800 T油压机 左、右合模

OP130 焊接 焊接机器人 左、右合模

零件的工法图OP10～OP120


