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总装副车架安装螺栓装配滑牙

故障解析
口奇瑞商用车(安徽)有限公司，杭优苟军强许伟汪飞盛大春纵海波

本文针对汽车总装工序中副车架装配螺栓滑牙的问题进行专项原因分析及制定相应的整改措施．各项措施落实跟

踪，进行厂内和市场验证分析，确定措施落地有效．彻底解决螺栓滑牙问题。

某汽车主机厂总装车间底盘前

后悬合装工位副车架装配螺栓滑牙

发生9 000余起，日均发生30起，发

生率高达12％。在车间合装工位线

边堆积了10 800个因副车架滑牙导

致的报废螺栓，造成极大浪费；动

态检测及整车售后也反馈因副车架

安装螺栓滑牙产生的异响问题高达

43．57％。总的来说，副车架安装螺

检滑牙发生比例高，返工难度大，

存在较大安全隐患，解决该问题刻

不容缓。

原因分析及要因确认
通过现场调查，结合如图1所

示的鱼刺图对失效模式进行分析，

造成副车架装配螺栓滑牙的原因主

要来自人、机、料、环四个方面因

素。

6个要因确认如下：

(1)操作员工未经专业培

训。调查发现，员工岗位培训考试

成绩优秀，且取得岗位资格证书；

老员工换岗作业后的螺栓滑牙发生

率仍然高居不下。结论：操作员工

未经专业培训为非要因。

(2)副车架来件不合格。通

过检具和三坐标对现场副车架l 8’、

19’孔的同轴度进行大量实件测量，

实测数据显示部分存在超差。结

论：同轴度的偏差会导致螺栓插入

歪斜引起滑牙，副车架来件不合格

为要因。
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(3)车身18’孔方螺母上下活

动量大。因焊接方螺母无专用夹

具，方螺母焊接后四角尺寸超高且

与焊接面不平行，螺栓拧紧过程中

因方螺母倾斜而出现滑牙现象。结

论：车身18+孔方螺母焊接无专用夹

具，焊接不合格是要因。

(4)滑撬与车身匹配精度

低。与车身合装过程中，对生产线

50套滑撬逐一进行测量并进行数据

统计分析，结果显示，部分滑撬与

车身匹配过程中，副车架19+孔与

车身安装孔错位现象发生率可达

100％。结论：滑撬与车身匹配精度

低为要因。

(5)操作无可视空间，无法

识别孔偏、焊渣等异常问题。根据

生产线时间情况，该工位由于操作

空间受限，员工只能凭感觉进行装

配，孔位偏差或存在焊渣等异常情

况无法识别。结论：操作无可视空

间，无法识别孔偏、焊渣等异常情

况是要因。

(6)车身1 9’孔内螺纹有焊
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渣。现场排查发现大部分车身19。方螺母螺纹孔内螺纹有焊渣，易导致螺栓

拧紧不到位或存在力矩失效问题发生。结论：车身19+孔内螺纹有焊渣是要

因。

对策及实施

针对造成副车架滑牙的五个要因，制定对策表(见表1)，并进行实施

验证。

1．更换副车架供应商

因A供应商模具已严重超出寿命，模具更换周期长、费用高，结合本地

化供应需求，对本地B供应商副车架进行了10轮的试装验证，为保证副车架

装配质量，试装件100％过检具，并按1：10的比例抽检进行三坐标测量。抽检

数据显示，更换副车架后，副车架滑牙发生率由之前的12％降至8％(见图

2)，措施有效，对策目标达成。

图2副车架厂家更换后安装螺栓合装工位滑牙统计

{}．一问题数
2 g—慢发佳比例
S摹
{釜

2．改进来件质量，增加焊接夹具

第一步，加强控制方螺母四脚尺寸(产品定义11．3mm)；第二步，在

焊接工位增加夹紧装置，使方螺母在焊接时无位移，保证方螺母的轴向活动

量。措施实施后，经过现场跟踪，副车架1 8’螺栓滑牙问题发生率几乎为0，

表1针对要因对策制定

序号 主要原因 对策 目标 措施

由当前的A供应商
(1)下发临时通知避免因处置不当而造成的滑牙；

l 副车架来件不合格 副车架切换为本地的
副车架滑牙发生率 (2)对B供应商副车架进行试装验证；

降低3％ (3)试装前对副车架100％上检具检验，
B供应商副车架

(4)l：10比例抽取副车架进行三坐标测量

车身l8’孔方螺母 改进来件质量，增 副车架滑牙发生率
(1)控制方螺母盒四脚尺寸为产品定义的11．3mm，

2 (2)焊接工位增加夹紧装置，使方螺母在焊接时无位
上下活动量大 加焊接夹具 降低至5％

移，保证方螺母的轴向活动量

车身l 9’孔内螺纹 焊接工位增加“防 车身19’孔内螺纹内 在厂家焊接螺母工位增加“防护帽机构”，避免焊渣从
3
有焊渣 护帽”机构 无焊渣 螺母上部窜入

滑撬与车身匹配精

度低 消除定位不准带来

4
优化装配工序，调 的影响，副车架19’螺 (1)装配工序调整后进行可行性验证；

操作无可视空间， 整19’螺栓紧固工位； 栓滑牙发生率降低至 (2)验证合格后更改工艺文件下发固化

无法识别孔偏、焊渣 1％

等异常问题
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措施有效，对策目标达成。

3．焊接工位增加“防护帽”机构

从厂家焊接源头入手，增加“防护帽”机构，在焊接过程中螺母孔被

堵住，焊渣无法进入孔内。加设“防护帽”后，现场抽取200个单件检查是

否存在焊渣，均未发现焊渣，加设“防护帽”后，车身198孔内螺纹焊渣被

彻底杜绝。

4．调整1 9”螺栓紧固工位

改变目前的装配模式，将滑撬改为AGV小车，需要投资约500万元，金

额过大被否决。通过大量的计算和验证，副车架和车身连接的四个螺栓，

可以采用分步装配。具体做法：将19’螺栓紧固内容移至高工位进行紧固，

在紧固前要求员工先对孔位进行查看，有焊渣、孔偏时先调整处理后再紧

固。工位调整后，原来的操作工位无法观察孔位情况这一问题被彻底规

避，同时也解决了滑撬与车身匹配不准带来的问题，副车架194螺栓滑牙问

题发生率几乎为0。

效果验证

措施实施后，对副车架滑牙情况进行跟踪统计，数据见表2。改善后副

表2某车型改善后副车架滑牙率统计

车架滑牙率下降至0．5％，动态反馈

因副车架滑牙导致的前底盘异响问

题彻底消除，由原43．57％下降至

0％。

结语

通过以上措施的实施及批量跟

踪，副车架装配螺栓滑牙问题的发

生率由原12％下降至0．5％，由螺栓

滑牙引起的底盘异响问题由原来的

43．57％下降至0％，前底盘异响问

题得到根本解决。副车架装配螺栓

滑牙问题通过对零部件公差尺寸、

设备工装夹具精度、人员技能和装

配工序的研究解决过程具有推广意

义，仅以此文为乘用车底盘异响类

问题的分析解决提供一例实践参

考。

时间 第一周 第二周 第三周 第四周 第五周 合计

生产数／个 1536 132l 132l 1156 1156 6490

滑牙数／个 11 9 6 4 5 35

滑牙率(％) 0．7 O．7 O．5 0．3 0．4 O．5

单位名称 查询编号 位置

格劳博机床(中国)有限公司

诺德(中国)传动设备有限公司

苏州信能精密机械有限公司

埃马克机床(太仓)有限公司

欧士机(上海)精密工具有限公司

尚亚(上海)国际贸易有限公司

磨致机械(上海)有限公司

sMALLEY钢圈有限公司

山特维克可乐满切削刀具(上海)有限公司

2叭9第三届汽车电子技术展览会

第三届上海国际车轮展览会
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