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非道路两轮越野摩托车 整车装配工艺方案设计指南

1 范围

本文件规定了非道路两轮越野摩托车整车装配工艺的设计原则和方法、工艺涉及流程和技术要求、

工艺调整。

本文件适用于指导非道路两轮越野摩托车整车装配工艺方案的设计与应用。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB 3766 液压系统 通用技术条件

GB 5226 机床电气设备 通用技术条件

GB 6557 挠性转子的机械平衡

GB 6558 挠性转子的平衡评定准则

GB 7932 气动系统 通用技术条件

GB 7935 液压元件 通用技术条件

GB 9239 刚性转子品质许用不平衡的确定

GB 10089 圆柱蜗杆 蜗轮精度

GB 10095 渐开线圆柱齿轮精度

GB 10096 齿条精度

GB 11365 锥齿轮和准双曲面齿轮精度

GB 11368 齿轮传动装置 清洁度

GB/T 24737.4 工艺管理导则 第4部分：工艺方案设计

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

整车装配 Vehicle assembly
把经检验合格的数以百计、或数以千计的各种零部件按着一定的技术要求组装成整车的工艺过程。

工艺方案 Process scheme
规定工艺技术准备工作具体任务的一种文件。根据产品设计要求和企业的具体技术条件,提出对工

艺技术准备工作和组织准备工作的建议和要求。

关键件 Important parts
如果发生故障，存在发生人身安全事故、影响产品主要性能和寿命的特性的关键零部件。

[GB/T 24737.4]

4 基本要求

整车装配工艺方案设计基本要求：

a) 应符合产品工艺要求，包含产品的结构、尺寸、材料、性能要求等；

b) 应满足装配环境条件，包括温度、湿度、清洁度、光照等；
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c) 应选择合适的装配工具和方法，提高装配效率和质量；

d) 应考虑现有的人力资源、设备、场地等条件，并考虑资源的成本和效率；

e) 应将质量控制标准融入到装配工艺流程中，采取相应的控制措施；

f) 应合理控制产品装配的成本和时间要求；

g) 应进行小批量或单件的工艺试验，验证装配工艺的合理性和可行性。

5 设计原则

整车装配工艺方案是指导产品工艺准备工作的依据。整车装配工艺方案的设计应符合GB/T 24737.4
的要求，遵循以下原则：

a) 应根据生产工艺和装配流程，合理规划工作区域和设备布置，减少物料和人员的运输距离，

提高装配效率；

b) 在设计和装配过程中，应优先选择低强度工艺，避免过度使用高强度工艺，以降低生产成本

和操作难度；

c) 应制定统一的装配标准和规范，确保产品的装配过程具有一致性和可重复性，降低装配过程

中的错误和差错率；

d) 应将装配过程划分为多个小步骤，并将整个装配过程分解为一系列可管理和控制的任务，提

高生产效率和质量控制；

e) 应引入现代化的生产工艺和装配设备，通过自动化和机械化的装配过程来提高装配效率、降

低劳动力成本和人为错误；

f) 应建立合适的检测控制点和质量检测体系，及时发现和纠正装配过程中的缺陷和问题，确保

产品装配质量；

g) 应不断跟踪和评估装配过程的效率和质量，通过不断改进和优化，提高装配工艺的稳定性和

可靠性。

6 设计依据

整车装配工艺方案的设计主要依据：

a) 产品图样及有关技术文件；

b) 企业生产能力和产品生产纲领；

c) 产品的生产周期、质量和成本目标；

d) 企业现有生产条件和对产品工艺工作的要求；

e) 国内外同类产品的先进制造工艺和技术；

f) 有关技术政策和相关标准。

7 设计要求

连接设计

7.1.1 螺钉、螺栓连接

越野摩托车整车装配工艺螺钉、螺栓连接的设计符合以下要求：

a) 螺钉、螺栓和螺母紧固时不应打击或使用不合适的旋具与扳手。紧固后螺钉槽、螺母和螺钉、

螺栓头部不应损伤；

b) 同一零件用多个螺钉或螺栓紧固时，各螺钉（螺栓）需顺时针、交错、对称逐步拧紧，如有

定位销，应从靠近定位销的螺钉或螺栓开始；

c) 用双螺母时，应先装薄螺母后装厚螺母；

d) 螺钉、螺栓和螺母拧紧后，螺钉、螺栓一般应露出螺母 1个～2个螺距。

e) 螺钉、螺栓和螺母拧紧后，其支承面应与被紧固零件贴合；

f) 沉头螺钉拧紧后，钉头不应高出沉孔端面。

7.1.2 销连接
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越野摩托车整车装配工艺销连接的设计符合以下要求：

a) 重要的圆锥销装配时应与孔进行涂色检查，其接触长度应不小于工作长度的 60%，并分布在

接合面的两侧；

b) 定位销的端面一般应略突出零件表面。内螺纹圆锥销装入相关零件后，其大端应沉入孔内；

c) 开口销装入相关零件后，其尾部应分开 60°～90°。

7.1.3 链连接

越野摩托车整车装配工艺链连接的设计符合以下要求：

a) 平键与固定键的键槽两侧面应均匀接触，其配合面间不应有间隙；

b) 钩头键、楔形键装配后，其接触面积应不小于工作面积的 70%，而且不接触部分不应集中于

一段。外露部分应为斜面长度的 10%～15%；

c) 间隙配合的键（或花键）装配后，相对运动的件沿着轴向移动时，不应有松紧不匀现象。

7.1.4 过盈连接

越野摩托车整车装配工艺过盈连接的设计符合以下要求：

a) 压装时不应损伤零件，压入过程应平稳，被压入件应准确到位，将实心轴压入主盲孔时，应

在适当部位有排气孔或槽，用压力机压入时，压入前应根据零件的材料和配合尺寸，计算所

需的压入力；

b) 零件加热温度应根据零件的材料、结合直径、过盈量和热装的最小间隙等确定，用油温加热

时，被加热零件应全部浸没在油中，加热温度应低于油的闪点 20 ℃～30 ℃。零件加热到预定

温度后，应取出立即装配，并应一次装到预定位置，中间不应停顿；

c) 冷装时的冷却温度应控制合适，冷却时的最小间隙与热装时的最小间隙相同，冷透零件取出

后应立即装入包容件。对于零件表面有厚霜者，不应装配，应重新冷却。

7.1.5 铆接

越野摩托车整车装配工艺铆接的设计符合以下要求：

a) 铆钉的材料与规格尺寸应符合设计要求，铆钉孔的加工应符合有关标准规定；

b) 铆接时不应损坏被铆接零件的表面，也不应使被铆接的零件变形；

c) 除有特殊要求外，一般铆接后不应出现松动现象，铆钉的头部应与被铆接零件紧密接触，并

光滑圆整。

7.1.6 粘接

越野摩托车整车装配工艺粘接的设计符合以下要求：

a) 粘结剂应符合设计或工艺要求；

b) 被粘接的表面应做好预处理，符合粘接工艺要求；

c) 通过预处理的零件应立即进行粘接；

d) 粘接时粘结剂应涂得均匀，相粘接的零件应注意定位；

e) 固化时温度、压力、时间等应严格按工艺规定；

f) 粘接后应清除多余的粘结剂。

装配设计

7.2.1 滚动轴承

越野摩托车整车装配工艺滚动轴承装配的设计符合以下要求：

a) 轴承在装配前应是清洁的；

b) 对于油脂润滑的轴承，装配后一般应注入约二分之一空腔符合规定的润滑脂；

c) 用压入法装配时，应用专门压具或在过盈配合环上垫以棒或套，不应通过滚动体和保持架传

递压力或打击力；

d) 轴承内圈端面一般应靠紧轴肩，其最大间隙，对圆锥滚子轴承和向心推力轴承应不大于

0.05 mm，其他轴承应不大于 0.1 mm；
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e) 轴承外圈装配后，其定位端轴承盖与垫圈和外圈的接触应均匀；

f) 轴承外圈与开式轴承座及轴承盖的半圆孔均应接触良好，用涂色法检验时，与轴承座在对称

于中心线的 120 °范围内应均匀接触；与轴承盖在对称于中心线 90 °范围内应均匀接触。在上

述范围内，用 0.03 mm的塞尺检查时，不应塞入外环宽度的三分之一；

g) 热装轴承时，加热温度一般应不高于 120 ℃，冷装时，冷却温度应不低于－80 ℃；

h) 装配可拆卸的轴承时，应按内外圈和对位标记安装，不应装反或与别的轴承内外圈混装；

i) 可调头装配的轴承，在装配时应将有编号的一端向外，以便识别；

j) 在轴的两边装配径向间隙不可调的向心轴承，并且轴向位移是以两端端盖限定时，只能一端

轴承紧靠端盖，另一端应留有轴向间隙。

7.2.2 滑动轴承

越野摩托车整车装配工艺滑动轴承装配的设计符合以下要求：

a) 剖分式滑动轴承上下轴瓦应与轴颈（或工艺轴）配加工，以达到设计规定的配合间隙、接触

面积、孔与端面的垂直和前后轴承的同轴度要求，上下轴瓦的接合面要紧密接触，用 0.05 mm
的塞尺从外侧检查时，任何部位塞入深度均不应大于接合面宽度的三分之一；

b) 固定式圆柱滑动轴承装配时可根据过盈量的大小，采用压装或冷装，装入后内径应符合设计

要求，轴套装入后，固定轴承用的锥端紧定螺钉或固定销端头应埋入轴承内；

c) 装配圆锥滑动轴承时，应涂色检查锥孔与主轴颈的接触情况，一般接触长度应大于 70%，并

应靠近大端。

7.2.3 齿轮与齿轮箱

越野摩托车整车装配工艺齿轮与齿轮箱装配的设计符合以下要求：

a) 装配齿轮时，齿轮孔与轴的配合应符合设计要求，齿轮基准端面与轴肩（或定位套端面）应 贴

合，并应保证齿轮基准端面与轴线的垂直度要求；

b) 齿轮装配后，齿面的接触斑点和侧隙，应符合 GB 10095和 GB 11365的规定，齿轮齿条副和

蜗轮蜗杆副装配后的接触斑点与侧隙应分别符合 GB 10096和 GB 10089的规定；

c) 装配圆锥齿轮时，应按加工配对编号装配；

d) 齿轮箱的变速机构换挡应灵活自如，且不应有脱挡或松动现象；

e) 齿轮箱体与盖的结合面应接触良好，在自由状态下，用 0.15 mm 塞尺检查不应塞入，在紧固

后，用 0.05 mm的塞尺检查，一般不应塞入，局部塞入不应超过结合面宽的三分之一；

f) 齿轮箱装配后，用手转动时应灵活平稳；

g) 齿轮箱装配后的清洁度应符合 GB 11368的规定；

h) 齿轮箱装配后应按设计和工艺规定进行空载试验，试验时不应有冲击，噪声、温升和渗漏不

应超过有关标准规定。

7.2.4 链轮链条

越野摩托车整车装配工艺链轮链条装配的设计符合以下要求：

a) 链轮与轴的配合应符合设计要求，空套链轮应在轴上转动灵活；

b) 主动链轮与从动链轮的轮齿几何中心平面应重合，其偏移量不应超过设计要求。若设计未规

定，一般应小于或等于两轮中心距的千分之二；

c) 链条与链轮啮合时，工作边应拉紧，并应保证啮合平稳；

d) 链条非工作边的下垂度应符合设计要求，若设计未规定，应按两链轮中心距的 1%～5%调整。

7.2.5 制动器

越野摩托车整车装配工艺制动器装配的设计符合以下要求：

a) 制动带与制动板铆合后，铆钉头应埋入制动带厚度的三分之一左右，不应产生铆裂现象；

b) 带式制动器在自由状态时，制动带与制动轮之间的间隙装配时应调到 1 mm～2 mm 范围内，蹄

式制动器在自由状态时，制动衬面与制动鼓的间隙应调整到 0.25 mm～0.5 mm 范围内。

7.2.6 联轴器
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越野摩托车整车装配工艺联轴器装配的设计符合以下要求：

a) 装配联轴器时，轴端面应埋入半联轴器 1 mm～2 mm，联轴器相对两端面间的间隙应符合设计要

求；

b) 联轴器相对两轴的径向偏移量和角向偏量应小于相应联轴器标准中规定的许用补偿量。

7.2.7 液压系统

越野摩托车整车装配工艺液压系统装配的设计符合以下要求：

a) 液压系统的管路在装配前应除锈、清洗，在装配和存放时应注意防尘、防锈；

b) 各种管子不应有凹痕、皱折、压扁、破裂等现象，管路弯曲处应圆滑。软管不应有扭转现象；

c) 管路的排列要整齐，并要便于液压系统的调整和维修；

d) 注入液压系统的液压油应符合设计和工艺要求；

e) 装配液压系统时应注意密封，为防止渗漏，装配时允许使用密封填料或密封胶，但应防止进 入

系统中；

f) 液压系统装好后，应按有关标准和要求进行运转试验；

g) 有关液压系统和液压元件的其他要求应分别符合 GB 3766和 GB 7935的规定。

7.2.8 气动系统

装配气动系统时应符合GB 7932的规定。

7.2.9 密封件

越野摩托车整车装配工艺密封件装配的设计符合以下要求：

a) 装配密封件时，对石棉绳和毡垫应先浸透油；对油封和密封圈，装配前应先将油封唇部和密

封圈表面涂上润滑油脂（需干装配的除外）；

b) 油封的装配方向应使介质工作压力把密封唇部压紧在轴上，不应装反。如油封用于防尘时，

则应使唇部背向轴承；

c) 若轴端有键槽、螺钉孔、台阶等时，为防止油封或密封圈损坏，装配时可采用装配导向套；

d) 装配密封件时应使其与轴或孔壁贴紧，以防渗漏；

e) 装配端面密封件时，应使动静环具有一定的浮动性，但动、静环与相配零件间不应发生连续

的相对转动，以防渗漏。

7.2.10 电气系统

越野摩托车整车装配工艺电气系统装配的设计符合以下要求：

a) 电气元件在装配前应进行测试、检查，不合格者不能进行装配；

b) 应严格按照电气装配图样要求进行布线和连接；

c) 所有导线的绝缘层应完好无损，导线剥头处的细铜丝应拧紧，需要时应搪锡；

d) 焊点应牢固，不应有脱焊或虚焊现象。焊点应光滑、均匀；

e) 电气系统装配的其他要求可参照 GB 5226的规定。

平衡设计

越野摩托车整车装配工艺平衡的设计符合以下要求：

a) 有不平衡力矩要求的零部件，装配时应进行静平衡或动平衡试验；

b) 对回转零部件的不平衡质量可用下述方法进行校正：

1) 用补焊、喷镀、粘接、铆接、螺纹连接等加配质量（配重）；

2) 用钻削、磨削、铣削、锉削等去除局部质量（去重）；

3) 在平衡槽中改变平衡块的数量或位置。

c) 用加配质量的方法校正时，应固定牢靠，以防在工作过程中松动或飞出；

d) 用去除质量的方法校正时，应注意不应影响零件的刚度、强度和外观；

e) 对于组合式回转体，经总体平衡后，不应再任意移动或调换零件；

f) 刚性转子和挠性转子的平衡要求应符合 GB 9239、GB 6557和 GB 6558的规定。
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总装设计

越野摩托车整车装配工艺总装的设计符合以下要求：

a) 产品入库前应进行总装，在总装时，对随机附件也应进行试装，并要保证设计要求；

b) 对于需到使用现场才能进行总装的大型或成套设备，在出厂前也应进行试装，试装时应保证

所有连接或配合部位均符合设计要求；

c) 产品总装后均应按产品标准和有关技术文件的规定进行试验和检验；

d) 试验、检验合格后，应排除试验用油、水、气等，并清除所有脏污，保证产品的清洁度要求。

并应采取相应防锈措施。

8 工艺方案和改进

整车装配工艺方案应包括自制件和外协件方案、关键件、重要件质量公攻关施、设备装备配置方

案、关键工序及其质量控制点设置方案、主要材料消耗和劳动消耗定额、成本预算及进度计划等内容。

工艺方案的调整、变更应在评价原工艺方案实施情况的基础上进行。

提出工艺方案的调整意见并填写调整通知单，经负责人批准后执行。

工艺方案存档后的调整，应填写调整通知单，经负责人批准后执行。

工艺方案在执行过程中临时调整，由工艺技术人员提出更改意见，经工艺负责人同意后做临时性

调整，并做好原始记录。
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