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客车推进线超差原因分析及改进
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摘!要!由于零部件累积误差大!客车整车制作完成后其推进线超差!造成车辆行驶跑偏" 为解决此
问题!进行原因分析及精度提升!为车辆精细化设计提供相关参考"

关键词!客车#推进线#四轮定位#精度提升
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!!地板骨架))

(

&*在制作过程中由于焊接变形导致
骨架精度超差%这会使地板骨架前后板簧固定吊耳安
装螺栓孔之间的相对定位尺寸或前后轴距"空气悬架
车型$发生变化)"

(

<*

%在整车制作完成后客车后轮总
前束夹角的平分线"推进线$会超过允许值"即超
差$%导致四轮定位超差%在路试或运行中造成车辆跑
偏%驾驶员需靠方向盘来控制车辆直线行驶! 此时轮
胎在地面上的滚动状态就不再是单纯的滚动%而会出
现侧向滑移%这不仅会增加行驶阻力%也会造成轮胎
早期磨损)@

(

+*

! 出现该问题后%需现场对板簧固定吊
耳安装螺栓孔进行割制"板簧车型$或在推力杆前后
端增加垫片"空气悬架车型$以调整四轮定位参数%

但反复拆卸板簧固定吊耳安装螺栓易造成螺栓失效
及松脱情况! 本文对推进线超差问题进行原因分析%

并制定改进方案!

!"推进线超差原因分析
!%!"板簧车型

板簧车型推进线精度受地板骨架前后板簧固定
吊耳安装螺栓孔距\对角精度(板簧悬架系统组件因
素制约!

)$ 地板骨架前后板簧固定吊耳安装螺栓孔的间
距及对角线尺寸超差%造成地板骨架倾斜%致使车桥
移位!

&$ 钢板弹簧本身形位尺寸超差%装配残余应力
较大%车辆运行过程中残余应力释放%致使车桥移位!

"$ 钢板弹簧垫板中心孔磨损%导致钢板弹簧中
心螺栓在行驶中前后移动%致使车桥移位!

<$ 钢板;型螺栓没有按规定扭矩拧紧或行驶中
振动松脱%致使车桥移位!

!%#"空气悬架车型
空气悬架车型推进线精度受地板骨架前后轴距(
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前后轴对角精度(空气悬架因素制约!

)$ 地板骨架前后推力杆轴距\对角精度超差%造
成地板骨架倾斜%致使车桥移位!

&$ 推力杆杆件刚度不够%在受力较大情况下变
形%导致车桥装配尺寸变动%致使车桥移位!

"$ 空气悬架与车架安装孔形位尺寸超差%导致
推力杆装配残余应力过大%致使车辆运行过程车桥装
配尺寸变化%产生车桥移位!

#"推进线超差改进方案
#%!"板簧车型改进方案

)$ 格栅精度提升!

!

对于易变形且精度要求高
的格栅采用机器人自动焊接'比如前段左\右纵梁格
栅(前板簧安装左右支座总成(电机左\右纵梁格栅板
簧固定板%减少因焊接变形造成的尺寸偏差%保证格
栅状态一致性%以提高格栅平面度!

"

对于非关键格
栅采用人工焊接'对格栅胎具进行结构优化%在型钢
端部采用双定位卡块%端部添加弯弧立柱定位%保证
格栅侧面直线度及垂直度%并且要求格栅实行胎上三
面焊缝焊接(采用C钳夹具进行定位%减少因焊接应
力集中造成的变形! 焊接好的格栅精度检测要求'上
平面度n& --%侧面直线度n)=@ --%垂直度n)=@ --!

&$ 胎具结构优化! 对分总成及总成工装胎具进
行结构优化%胎具定位板及定位孔采用平面激光切割
机割制%确保加工尺寸符合图纸要求! 定位板与胎架
装配控制地板骨架前后板簧固定吊耳孔距及对角精
度%并且采用直径为<' --的销轴对固定吊耳安装
螺栓孔进行销轴定位!

"$ 工艺标准完善! 禁止采用盒尺直接测量前后
板簧固定吊耳安装螺栓孔间距及对角线尺寸%避免型
钢干涉造成的测量误差! 应采用吊线法测量前后板
簧固定吊耳安装螺栓孔间距及对角线尺寸%要求前后
间距偏差

&

& --%对角线方向偏差
&

" --"如图)所
示$!

<$ 外检管控提升! 依据图纸设计标准要求%加
强对外购板簧悬架系统组件的相关尺寸精度进行验
控并确保达标!

!

验控板簧总成尺寸精度%重点验控
板簧的固定端至中心螺栓的定位尺寸%要求板簧固定
端中心孔至板簧中心螺栓的定位精度为理论值p)=@

--%如图&所示!

"

验控钢板吊耳总成销轴孔的定
位精度%要求吊耳销轴孔与吊耳固定螺栓孔间的对称
度

&

) --!

#

验控后桥壳体板簧左右托座之间的定
位精度%要求后桥壳体板簧托座销轴孔中线与后桥轴
线间的重合精度

&

'=@ --%如图"所示!

图)!板簧固定吊耳测量

图&!板簧定位尺寸

图"!后桥壳体板簧左右托座之间的定位精度

@$ 板簧悬架预装控制! 板簧悬架的预装要求'

预装后的悬架总成板簧销轴孔对角线差值
&

" --%

前后宽度间距差
&

) --&测量板簧固定端衬套中心
至桥壳之间的距离%要求左(右间距的差值

&

)--!

具体操作参考如下'

!

将吊耳支架及板簧支座装配孔
与车架装配孔对正%将螺栓由外向里穿入"螺栓上使
用预涂胶$%将螺母旋入" @̂ 丝&

"

将;型螺栓由下
向上穿过车桥固定孔%并将;型螺栓螺母旋入" @̂

丝&

#

使用撬棍把板簧后端装进吊耳孔内%通过调节
车架高度使板簧卷耳孔与吊耳销轴孔对齐%穿上销
轴%使销轴螺栓孔与吊耳螺栓孔对正%穿入锁紧螺栓%

加弹垫(并将螺母旋入" @̂丝!

#%#"空气悬架车型改进方案
)$ 格栅精度提升! 空气悬架车型推进线超差主
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要原因是地板骨架前后轴距\对角尺寸超差%而影响
地板骨架轴距\对角尺寸超差的主要原因是地板骨架
制作过程中格栅精度偏差累积! 通过胎具结构优化%

并且要求格栅实行胎上三面焊缝焊接(采用C钳夹具
进行定位%减少因焊接应力集中造成格栅变形! 焊接
好的格栅精度检测要求'格栅上平面度n& --(侧面
直线度n)=@ --%垂直度n)=@ --&尤其是行李舱骨
架组件斜型钢平面度

&

) --!

&$ 地板骨架施工过程控制!

!

前段分总成施工
过程控制'前段分总成采用反胎制作%主要控制前下
推力杆组件距第四格栅间距与理论值偏差为"

(

&%'$

--%前桥上下推力杆"摆臂安装孔$相对车架中心线
对称度

&

" --%横向推力杆座相对中心线尺寸为>p"

--%>为理论尺寸&前桥气囊安装孔对称度
&

& --%

气囊盘高度差为"

(

"%

>

"$ --"如图<所示$!

"

后
段分总成施工过程控制'后桥上下推力杆"摆臂安装
孔$对称度

&

" --%下推力杆到第七格栅"N型推力
杆外侧$尺寸偏差为"

(

"%'$ --&后桥气囊安装孔对
称度

&

" --%气囊盘高度差为"

(

"%

>

"$ --&后桥气
囊安装孔对角尺寸差

&

< --%后桥减振器对称度
&

"

--%对角尺寸
&

< --"如图@所示$!

#

总成施工过
程控制'胎上焊接时%型钢环接口处按+先立焊%后平
焊,的顺序焊接三面焊缝%单条焊缝焊完%用锤击焊缝
方法消除应力%整体按从前向后的顺序焊接各连接处
焊缝! 地板骨架合车过程中为防止变形%行李舱端部
格栅需点焊工艺撑杆&行李舱平面度

&

" --%推力杆
前(后轴距偏差

&

< --%对角偏差
&

< --%校验完成
后在地板骨架中段两侧点焊通根工艺撑杆(在驾驶区
两侧点焊工艺撑杆%防止驾驶区下垂及转运过程变
形!

图<!前段分总成关键尺寸控制

图@!后段分总成关键尺寸控制

"$ 外检管控提升!

!

空气悬架要求'空气悬架
安装高度偏差

&

@ --%空气弹簧中心线倾斜角度
&

+m&

"

密封性要求'气囊总成充好气后%经过&< 3内
压下降不超过'='& Pc.&

#

推力杆要求'长度尺寸偏
差

&

) --%杆直径公差Ba)"级%两端回转接头的外径
和宽度公差Ba)"级%耳孔间距偏差

&

'=& --"如图9

所示$%孔直径精度C))级%橡胶衬套的硬度偏差@度
"邵氏硬度$!

图9!推力杆定位尺寸

<$ 空气悬架预装控制!

!

前空气悬架预装'将
气囊下固定螺栓和气囊下安装板安装孔对正后加平
垫带上自锁螺母%气囊安装时要求确保气囊最上面的
固定螺栓和气囊下安装板N型豁口中心对正%用气
动扳手打紧%使用扭力扳手检测螺栓力矩应在<+@^

@*[ #--!

"

推力杆安装'将推力杆端部安装孔和推
力杆支座安装孔对正%穿入P)&

q

*'螺栓%然后将螺
母旋入" @̂丝%用气动扳手打紧%使用扭力扳手检测
螺栓力矩应在)'9 )̂@[ #--!

#

后空气悬架预装'

将空气弹簧总成安装到空气弹簧托架上%将气囊安装
孔和气囊下支架安装孔对正%然后将P)&螺栓加弹
垫后旋入" @̂丝%用气动板手打紧%要求弹垫无炸开
现象%使用扭力扳手检测螺栓力矩应在)'9 )̂@[

#--!

$

纵向直推力杆安装'将推力杆安装孔和推力
杆支座安装孔对正%从前往后穿入P)[

q

*'")'=*级$

螺栓%然后将P)[自锁螺母旋入" @̂丝%用气动扳手
打紧%使用扭力扳手检测螺栓力矩应在"*+ @̂'+

#--!
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$"结束语
通过提升格栅精度(优化胎具结构(完善工艺标

准(控制施工过程(提升外检管控(控制悬架预装等措
施%板簧车型推进线合格率由+']提升至)'']%空
悬车型推进线合格率由9']提升至["=&9]%减少了
后续修校及市场问题%保证车辆安全性的同时提升了
产品质量!
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