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在汽车制造中，新车投入、设备位移都会对原有调试完成的设备精度

造成极大的影响，为达到设备与检具调试前后的一致性，采用铆钉车身的

方法不断微调设备位置，从而提高设备精度。

铆钉车身的分类

根据具体的情况不同，车身连接可以分为两类。

1. 用铆钉连接的车身

部品之间的链接以铆钉材料作为连接，优点：铆钉方式便捷，拆装方

便。如图1所示。

焊装铆钉车身浅析
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本文主要阐述了焊装铆钉车身的工艺及制作方

法，对于焊装白车身精度提升有一个全新的认识。

图1 车身打孔铆钉连接 图2 车身打孔螺钉连接

2.用螺钉连接的车身

部品之间的链接以螺钉螺母固

定连接，缺点：连接方式复杂，拆

装不便，成本高。如图2所示。

依据制造调试环境的复杂性及

成本的控制，螺钉连接逐步被淘

汰，被成本低、连接方便的铆钉连

接方式所替代。
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制作铆钉车身的目的及流程

1.铆钉车身的具体目的

（1）早期的质量改善。新车投入时，依据检具的状态

对车身进行铆钉处理，反映到夹具设备进行细微调整，以提

高制造车身的精度。

（2）各实物冲压件的匹配。通过铆钉白车身检查各冲

压件部品之间的匹配度，发现问题及时修整冲压部品模具。

（3）指出设计不良。通过铆钉车身及装配部品之间的

配合，指出设计不足，对设计进行及时调整。

（4）对夹具问题点的早期确认。在试生产前指出夹具

的质量问题。

（5）夹具和冲压件的质量配合确认。各夹具夹紧型面

与部品的配合。

2.铆钉车身的流程

具体流程如图3所示。

图3 铆钉车身流程

制作铆钉车身步骤

如图4所示，制作铆钉车身的步骤如下：

（1）将单品放在检具上。

（2）找出检具上单品件的问题点，采取对策解决问题

点。

（3）在检具上单品夹紧后，用钻头对重要部位止口开

孔。

（4）在钻头开出的孔中插入铆钉，紧固铆钉，装配车

身（注意：为了排除焊接歪斜等外在因素而使用铆钉）。

（5）做成符合质量的总成件或主车身。

（6）在焊接夹具上去除铆钉做同孔试验。

垫铁的要求：垫铁重量一般为铁锤的3倍，垫铁表面应

没有缺陷，垫铁的形状应与矫正的曲面相吻合。

同孔检查步骤

第一步，单品分解，如图5所示。第二步，同孔检查，

如图6所示。

图5 单品分解

图6 同孔检查

图4 制作铆钉车身
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起亚远舰夹具设备移

设铆钉车身的运用

1.说明

以 车 身 各 总 成 件 为 单 位 

(SIDE L/RH、FLOOR、ROOF、

COWL、 P/TRAY），各总成件

在综合检具或M/BUCK焊接夹具

上合成，对重要焊点位置进行打

孔，打孔后取出各总成件进行保

留，待焊接夹具移设后重新合

成，以孔位偏差量确定焊接夹具

的调整量，再对M/BUCK工位夹

具进行调整，确保孔位在一条中

心线上，确保焊接夹具的精度状

态。如图7所示。

（a）合成 

（b）打孔及铆钉

（c）拆卸存放
图8 夹具移设铆钉车身运用

图9 夹具移设 图10 同孔检查

结语

本文针对汽车制造中铆

钉车身的制作及流程进行了

详细说明，仅供在提升车身

制造过程中车身精度参考。

 

2.实例

第一步，起亚远舰夹具移设铆钉车身运用，如图8所示。

第二步，夹具移设、同孔检查。夹具移设如图9所示。同孔检查微调：对其进行同孔检查，发现问题后对其进

行夹具 调整。调整后试生产进行BIW测量，测量结果为91.5%，如图10所示。

图 7  
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