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(57)摘要

本发明提供了一种汽车后副车架安装点结

构，包括后地板和后纵梁外板，后纵梁外板与后

地板对接形成腔体结构，腔体结构内设置有连接

后地板和后纵梁外板的加强单元，加强单元包括

与后纵梁外板通过点焊连接的加强板，加强板通

过螺母座与安装支架焊接，安装支架与后地板固

定连接，螺栓依次穿过后纵梁外板上开设的安装

孔、加强板的开设的安装孔、螺母座的内螺纹孔

将后纵梁外板与加强单元固定连接。通过加强板

与安装支架组合焊接结构，形成截面空腔，中间

通过螺母座连接支撑，安装支架能够保证与后纵

梁外板、加强板、后地板充分搭接，荷载传递路径

合理，既保证了足够的强度，又能进一步提升后

副车架安装点的刚度。
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1.一种汽车后副车架安装点结构，包括后地板(10)和后纵梁外板(20)，所述的后纵梁

外板(20)的截面为开口朝下的槽状结构,后纵梁外板(20)与后地板(10)对接形成腔体结

构，其特征在于：腔体结构内设置有连接后地板(10)和后纵梁外板(20)的加强单元(30)，加

强单元(30)包括与后纵梁外板(20)通过点焊连接的加强板(31)，加强板(31)通过螺母座

(32)与安装支架(33)焊接，安装支架(33)与后地板(10)固定连接，螺栓依次穿过后纵梁外

板(20)上开设的安装孔、加强板(31)的开设的安装孔、螺母座(32)的内螺纹孔将后纵梁外

板(20)与加强单元(30)固定连接；

安装支架(33)截面为几字形，开口向下布置，安装支架(33)的上表面开设有供螺母座

(32)穿过的孔，安装支架(33)的两端端面处设置有内焊接边(331)，安装支架(33)的下端向

外侧翻折构成翻边(332)，翻边(332)与后地板(10)通过结构胶固定连接；

所述的内焊接边(331)包括端面顶边向下延伸设置的第一内焊接边(331a)和端面两侧

边向外延伸设置的第二内焊接边(331b)，第一内焊接边(331a)与加强板(31)的两侧内壁焊

接，第二内焊接边(331b)与后纵梁外板(20)的两侧内壁焊接。

2.根据权利要求1所述的汽车后副车架安装点结构，其特征在于：所述的加强板(31)截

面为U形且与后纵梁外板(20)的槽腔吻合，加强板(31)的侧壁上设置有凹槽(311)，凹槽

(311)与后纵梁外板(20)的内侧壁上设置的凸筋(21)构成导向配合，加强板(31)与后纵梁

外板(20)通过点焊焊接。

3.根据权利要求1所述的汽车后副车架安装点结构，其特征在于：螺母座(32)的外表面

为圆柱阶梯状且外径由上到下外径依次减小，外台阶处与安装支架(33)的孔口处构成搭接

配合，螺母座(32)的内表面整体呈圆柱阶梯状且内径由上到下内径依次增大。

4.根据权利要求2所述的汽车后副车架安装点结构，其特征在于：后纵梁外板(20)开口

处末端与后地板(10)的连接处设置有外焊接边(22)。

5.根据权利要求1所述的汽车后副车架安装点结构，其特征在于：翻边(332)上沿其长

度方向开设有涂胶槽(333)，涂胶槽(333)的开口方向朝向后地板(10)。

6.根据权利要求2所述的汽车后副车架安装点结构，其特征在于：加强板(31)和安装支

架(33)的表面上设置有加强筋和减重孔。
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汽车后副车架安装点结构

技术领域

[0001] 本发明涉及汽车领域，具体涉及一种汽车后副车架安装点结构。

背景技术

[0002] 汽车后地板是整个后悬架的支撑，后悬架通过衬套和螺栓连接于后地板上，继而

通过后地板与车身相连。路面载荷通过车轮传入整个后悬架，后悬架一部分载荷通过副车

架在车身上安装点传到车身，此安装点受力复杂，承载着各个方向的力，因此对安装点附近

结构有较高的强度和支撑刚度要求。近年来，电动车发展迅速，很多电动车都是在原有燃油

车基础上设计，后部车身改动较小，但电动车加装电池包，整车重量一般都高于燃油车，因

此后地板安装点处载荷将会更高，考虑到零件的沿用性，后地板安装点处结构强度应适当

留有更多余量。后地板与车身主要有两种连接方式，即软连接和硬连接。软连接是通过带有

一定刚度的橡胶衬套将副车架与车身连接在一起，这种连接形式，刚度性对较小，可以较好

的衰减从副车架向车身的振动，具有较好的乘坐舒适性，但操控感稍差。硬连接是通过螺栓

内螺纹套筒将副车架直接固定在车身上，连接刚度很大，对于操控有利，但不利于振动的衰

减。

[0003] 目前技术中，对于车身侧的安装点处结构，一种是在外板内侧焊接加强板，并将加

强板上焊接凸焊螺母，然后螺栓穿过凸焊螺母旋紧固定。这种结构螺栓与螺母连接区域较

短，整个安装点处为一个平面结构，缺乏足够的强度和刚度。另一种是在外板内侧焊接安装

安装支架，外板与安装安装支架之间留有一定空间焊接螺母套，然后螺栓穿过螺母套旋紧

固定。这种结构的安装支架与周边件虽然形成了空腔截面结构，但是安装支架焊接在其他

件上的区域较小，易导致开裂等强度问题，同时刚度不能得到更大程度的提升。

发明内容

[0004] 本发明提供了一种能够加强车身处连接强度和刚度且连接可靠的汽车后副车架

安装点结构。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用的技术方案为：一种汽车后副车架安装点结构，包

括后地板和后纵梁外板，所述的后纵梁外板的截面为开口朝下的槽状结构,后纵梁外板与

后地板对接形成腔体结构，腔体结构内设置有连接后地板和后纵梁外板的加强单元，加强

单元包括与后纵梁外板通过点焊连接的加强板，加强板通过螺母座与安装支架焊接，安装

支架与后地板固定连接，螺栓依次穿过后纵梁外板上开设的安装孔、加强板的开设的安装

孔、螺母座的内螺纹孔将后纵梁外板与加强单元固定连接。

[0006] 上述方案中，通过加强板与安装支架组合焊接结构，形成截面空腔，中间通过螺母

座连接支撑，安装支架能够保证与后纵梁外板、加强板、后地板充分搭接，荷载传递路径合

理，既保证了足够的强度，又能进一步提升后副车架安装点的刚度。

说　明　书 1/3 页

3

CN 106741183 B

3



附图说明

[0007] 图1为后纵梁外板的结构示意图；

[0008] 图2为加强板与后纵梁外板的配合示意图；

[0009] 图3为后纵梁外板与加强单元的配合示意图；

[0010] 图4为安装支架和螺母座的结构示意图；

[0011] 图5为加强单元与后地板的配合示意图；

[0012] 图6为本发明的剖视图。

具体实施方式

[0013] 下面结合图1-图6对本发明作进一步详细论述：

[0014] 一种汽车后副车架安装点结构，包括后地板10和后纵梁外板20，所述的后纵梁外

板20的截面为开口朝下的槽状结构,后纵梁外板20与后地板10对接形成腔体结构，腔体结

构内设置有连接后地板10和后纵梁外板20的加强单元30，加强单元30包括与后纵梁外板20

通过点焊连接的加强板31，加强板31通过螺母座32与安装支架33焊接，安装支架33与后地

板10固定连接，螺栓依次穿过后纵梁外板20上开设的安装孔、加强板31的开设的安装孔、螺

母座32的内螺纹孔将后纵梁外板20与加强单元30固定连接。通过加强板31与安装支架33组

合焊接结构，形成截面空腔，中间通过螺母座32连接支撑，安装支架33能够保证与后纵梁外

板20、加强板31、后地板10充分搭接，荷载传递路径合理，既保证了足够的强度，又能进一步

提升后副车架安装点的刚度。

[0015] 优选的，安装支架33截面为几字形，开口向下布置，安装支架33的上表面开设有供

螺母座32穿过的孔，安装支架33的两端端面处设置有内焊接边331，安装支架33的下端向外

侧翻折构成翻边332，翻边332与后地板10通过结构胶固定连接。这样几字形的安装支架33

既与后地板10直接固定连接，又与加强板31和后纵梁外板20直接焊接连接，保证足够的强

度、提高了后副车架安装点的刚度。

[0016] 进一步的，所述的加强板31截面为U形且与后纵梁外板20的槽腔吻合，加强板31的

侧壁上设置有凹槽311，凹槽311与后纵梁外板20的内侧壁上设置的凸筋21构成导向配合，

加强板31与后纵梁外板20通过点焊焊接。首先通过凸筋21与凹槽311的导向配合将加强板

31置于后纵梁外板20的内腔中，加强板31长度够长，加强板31的三个平面均与后纵梁外板

20实现点焊连接，能够更大程度的对后纵梁外板20起到加强作用。

[0017] 螺母座32的外表面为圆柱阶梯状且外径由上到下外径依次减小，外台阶处与安装

支架33的孔口处构成搭接配合，螺母座32的内表面整体呈圆柱阶梯状且内径由上到下内径

依次增大。螺母座32的外台阶处通过二氧化碳保护焊与安装支架33焊接，螺母座32的上端

面处与后纵梁外板20通过二氧化碳保护焊焊接，进一步提供足够的强度。

[0018] 所述的内焊接边331包括端面顶边向下延伸设置的第一内焊接边331a和端面两侧

边向外延伸设置的第二内焊接边331b，第一内焊接边331a与加强板31的两侧内壁焊接，第

二内焊接边331b与后纵梁外板20的两侧内壁焊接。这样安装支架33、加强板31和后纵梁外

板20焊接为一整体结构，强度、刚度都有所增强。

[0019] 进一步的，后纵梁外板20开口处末端与后地板10的连接处设置有外焊接边22，外

焊接边22后地板10焊接。
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[0020] 翻边332上沿其长度方向开设有涂胶槽333，涂胶槽333的开口方向朝向后地板10。

[0021] 为了增强加强板31和安装支架33的强度，加强板31和安装支架33的表面上设置有

加强筋和减重孔。减重孔可以减轻整车的重量，使之满足行业轻量化的要求，同时也能减少

资源的浪费。

[0022] 整体结构中各零件的焊接过程为：首先，后纵梁外板20与加强板31通过点焊实现

面配合连接；然后，几字形安装支架33与螺母座32通过二氧化碳保护焊焊接；两个焊接好的

小总成通过点焊将几字形安装支架33与后纵梁外板20及加强板31连接，螺母座32与加强板

31通过二氧化碳保护焊焊接；最后，将上一过程焊接好的总成中的后纵梁外板20与后地板

10通过点焊连接，将安装支架33与后地板10通过结构胶连接。
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图1

图2
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图3

图4
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图5

图6
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