
Единым сердцем — к великим горизонтам.
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О компании

Китай · Чунцин

Компания SWT является профессиональным производителем ультралёгких 
алюминиевых автомобильных дисков.
Предприятие сертифицировано по стандарту IATF 16949, а его 
исследовательская лаборатория прошла сертификацию VIA (Япония).

Компания обладает уникальной в мировом масштабе технологией FSW — 
фрикционной сварки перемешиванием,
что обеспечивает лёгкий вес продукции при высокой степени безопасности.
Масса дисков на 15–20 % меньше, чем у традиционных изделий, 
произведённых методом низкого давления.

Руководствуясь духом ?постоянных инноваций и совершенствования, высокой 
профессиональности, глубокого фокуса и чёткой цели?,
компания стремится стать мировым лидером в области лёгких автомобильных 
колёсных дисков.



Основание компании

2016

Непрерывное 

инновирование

 История компании

Стать OEM-поставщиком 
автомобилей DFSK

Стать OEM-поставщиком 
внедорожников BIAC

Сертификация системы 
качества IATF16949

Сертификация VIA 
(Япония)Чунцинские 

крупные инновационные 
продукты

Государственное 
высокотехнологичное 

предприятие
Предприятие Чунцина с 

преимуществом в области 
интеллектуальной 

собственности
Центр НИР малых и средних 

предприятий Чунцина

2018

2019

Технологический центр 
предприятий города 
Чунцин

Ключевая премия за 
прорыв в области 
внедорожников BAIC

2020

Стать поставщиком OEM для GAC AION
Chongqing Digital Workshop
Чунцинский зелёный завод

2021

Стать OEM-поставщиком DeepBlue 
для непроизводственных закупок
Сертифицировано по системе 
экологического менеджмента 14001
Сертифицировано по системе 
управления охраной здоровья и 
безопасностью 45001
Сертифицировано по стандарту 
CSALL 2A

2023

Стать поставщиком непроизводственных 
закупок OEM для Avita

Предприятие SRDI города Чунцин

Национальное предприятие с 
преимуществами в области 
интеллектуальной собственности

2022

Стать OEM-поставщиком BIAC в 
области новой энергии2pc FSW 

2 шт. FSW-продукция 
экспортируется на рынок 
Северной Америки

Объём продаж на рынке 
Северной Америки вырос на 300% 
в годовом исчислении



Организационная структура



Угол территории завода

Интеллектуальное производство для всего мира



производственная линия



забота руководства

Секретарь Чунцинского городского комитета партии Юань Цзяжун, бывший секретарь Чунцинского городского комитета партии Чэнь Миньэр, мэр города Чунцин Ху Хэнхуа, бывший мэр 

Чунцина Хуан Цифань, заместитель секретаря городского комитета партии Ли Минцин, заместитель председателя Народного политического консультативного совета Чунцина Чжоу Кэцинь, 

секретарь партийного комитета района Наньчуань Сян Ешунь, глава района Наньчуань Ши Чунган, заместитель председателя Постоянного комитета Народного собрания города Чунцин Ван 

Юэ, министр Объединённого фронта Чунцина Ли Цзин, а также другие руководители городского и районного уровня и представители автомобильных предприятий лично посетили нашу 

компанию для проведения инспекции и ознакомления с соответствующей работой.



Почётные звания и квалификации

Компания подала свыше 86 
патентных заявок 

признана Предприятием с преимуществом в 
области национальной интеллектуальной 

собственности

Получен статус «Национальный 
зелёный завод»

награждена почётным званием 
«Передовая базовая партийная 

организация города Чунцина

Присвоено звание 
«Специализированное, 

инновационное и уникальное 
предприятие города Чунцин»

и удостоена «Премии за 
стратегический прорыв от компании 

BAIC Off-road Vehicles». 

 Получен статус «Национальное 
высокотехнологичное 
предприятие»

Признано Выдающимся 
частным предприятием 
района Наньчуань



Часть клиентов



Описание продукции
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Product introduction



OE-комплектующие изделия
Применяется технология литейного комбинированного сварочного соединения методом трения с перемешиванием (FSW) — инновационный способ сварки, 
используемый в аэрокосмической промышленности. Благодаря использованию технологии сварки трением с перемешиванием при двухкомпонентном процессе 
удалось не только снизить массу изделия и повысить его эксплуатационные характеристики, но и значительно улучшить эффективность использования.

Диск колеса: литьё под низким давлением при пониженной температуре.

Обод колеса: холодная прокатка алюминиевого листа.

Диапазон размеров: диаметр от 16 до 26 дюймов, ширина от 5 до 16 дюймов.

Поверхностная обработка: окраска, алмазная токарная обработка, шлифовка, полировка, многослойное окрашивание и другие виды отделки.

GQ01-
17×7.5J1

BQ03-17×8J            BQ04-20*8.5J             BQ05-18×8J            BQ06-20×8.5J         BX01-19×7.5J           BX02-19×7.5J

DF01-18×7J            DF02-18×7J              JK01-20×8.5J               GQ01-17×7.5J         QK02-16×5.5J          WC01-18×7J  



OE-комплектующие изделия

Наименование клиента: BAIC Off-road 
Vehicle (Бэйци Юэе, внедорожники)
Наименование проекта: B40-M20/F05 
(бензиновая версия)
Размер изделия: 17×7.5J / 17×8J
Нагрузка на изделие: 720 кг
Масса изделия: 8.6 кг / 9.0 кг
Начало серийного производства (SOP): 
Октябрь 2018 г.

Наименование клиента: BAIC Off-road 
Vehicle (Бэйци Юэе, внедорожники)
Наименование проекта: B80C / BJ60 
(бензиновая версия)
Размер изделия: 20×8.5J
Нагрузка на изделие: 850 кг
Масса изделия: 12.6 кг
Начало серийного производства (SOP): 
Ноябрь 2019 г.

Наименование клиента: BAIC Off-road Vehicle 
(Бэйци Юэе, внедорожники)
Наименование проекта: BJ60 / Новый BJ40 
(бензиновая версия)
Размер изделия: 18×8J
Нагрузка на изделие: 950 кг
Масса изделия: 10.6 кг
Начало серийного производства (SOP): Март 
2022 г.



Продукция, уже поставляемая для OE

Наименование клиента: SERES 
Наименование проекта: Blue Electric E3 (новая 
энергетика)
Размер изделия: 18×7
Нагрузка изделия: 660 кг
Вес изделия: 8,3 кг
Начало серийного производства (SOP): апрель 
2019 г.

Наименование клиента: SERES
Наименование проекта: Fengon 580 
(автомобиль с ДВС)
Размер: 18×7
Нагрузка изделия: 660 кг
Вес изделия: 8,3 кг
Начало серийного производства (SOP): 
февраль 2018 г.

Наименование клиента: SERES 
Наименование проекта: SF5 (новая 
энергетика)
Размер изделия: 20×8.5 / 21×9J
Нагрузка изделия: 840 кг
Вес изделия: 11,4 / 13,5 кг
Начало серийного производства (SOP): 
октябрь 2019 г.



O E M部分配套产品

Наименование клиента: GAC AION 
Наименование проекта: AION S Mei 
580
Размер изделия: 17×7J
Нагрузка изделия: 650 кг
Вес изделия: 8,6 кг
Начало серийного производства 
(SOP): апрель 2020 г.

Наименование клиентов: Changan Kuayue , 
Geely Commercial Vehicles , FAW Hongta 
Наименование проектов: Q7, Yuan Cheng , 
Jiefang 
Размер изделия: 16×5.5J / 16×6J
Нагрузка изделия: 1200 кг – 1500 кг
Вес изделия: 8,5 кг – 9,6 кг
Начало серийного производства (SOP): август 
2021 г.

Продукция, уже поставляемая для OE

Наименование клиента: BAIC Off-Road 
Наименование проекта: B60VS / B41VS (с 
увеличителем запаса хода, EREV)
Размер изделия: 20×8.5J
Нагрузка изделия: 1150 кг
Вес изделия: 13,3 кг
Начало серийного производства (SOP): апрель 
2024 г.



OE-комплектующие премиум-класса

Описание модернизации автомобилей премиум-класса OE:
—— Исключительно лёгкие и прочные автомобильные диски
Помогают Lynk & Co 03 раскрыть свой спортивный потенциал, объединяя гоночные технологии с повседневным вождением и пробуждая истинное 
удовольствие от управления автомобилем!



OE-комплектующие премиум-класса

Описание модернизации автомобилей премиум-класса OE:
—— Исключительно лёгкие автомобильные диски
Помогают Lynk & Co 03 раскрыть свой спортивный характер — воплощая гоночные гены в повседневной жизни и пробуждая истинное удовольствие от вождения!



AM-комплектующие изделия

Описание продукции для вторичного (aftermarket) рынка:
—— Исключительно лёгкие и прочные колёсные диски для летающих автомобилей
Помогают Xpeng Huitian шестого поколения летающих автомобилей расширить границы 
интеллектуальной мобильности и воплотить будущее умных путешествий уже сегодня!

Бортовое сиденье с 
накаткой



AM-комплектующие изделия

Описание продукции для вторичного (aftermarket) рынка:
—— Колёсные диски для американских гоночных автомобилей F1 Drag Racing
Запатентованные технологии, созданные для побед на треке — ещё легче, ещё 
быстрее, ещё прочнее!



AM-комплектующие изделия

Дизайнерская 
модель

Популярная 
модель (у 
блогеров)

Модель с 
аэродинамическими 

вставками (Aero)

Новая 2-составная 
модель с 

технологией ?покраск
а перед сваркой?

3-составная модель с 
глубоким ободом (Lip)

Внедорожная 
серия (Off-road 
Challenge)

Премиальная 
бизнес-серия

Классическая серия в 
американском стиле

Уличная серия в 
художественном стиле

Внедорожная серия с 
глубоким ободом (Offroad 
Deep Lip)

Описание продукции для вторичного (aftermarket) рынка:
—— Премиальные индивидуальные кованые диски (1-составные, 2-составные, 3-составные)
Интеллектуальное производство, воплощающее красоту современных технологий!



AM-комплектующие изделия

Описание продукции для вторичного (aftermarket) рынка:
—— Колёсные диски с обратной конструкцией, решающие проблему недостатка пространства при установке и 
больших тормозных суппортов!



Преимущества продукции

Преимущества продукции1：При одинаковом дизайне, нагрузке и стандартах:
лёгкие колёсные диски на 20–30 % легче, чем традиционные литые колёса;
и на 15–20 % легче, чем колёса, изготовленные по технологии литья с последующей прокаткой (Cast + Flow Forming).

Литой диск традиционного 
производства

Облегчённый диск с 
оптимизированной массой



Сравнение преимуществ ключевых (нагруженных) узлов конструкции

Сравнение конструкции традиционного колеса низкого давления и облегчённого колёсного диска

Раскатка (спиннинг) 6061
Облегчённый и утончённый обод: 2,5–3 мм

Традиционное 
литьёТолщина обода: 
4 мм

Традиционный литой диск низкого давления Лёгкий дисковый обод SuperLite (облегчённая 
конструкция)

Низкая ударная прочность, склонность к 
деформации и образованию трещин

● Значительная часть веса приходится на сам обод
● Традиционное литьё под низким давлением при 
700 ± 10 ℃, без заметных преимуществ по 
характеристикам

● Полая конструкция для 
снижения массы
● Низкотемпературное быстрое 
затвердевание при литье под 
низким давлением 660 ± 10 ℃ — 
улучшенные характеристики

Закатанная кромка (усиленный борт), высокая 
устойчивость к деформации, ударопрочность, 
устойчивость к растрескиванию

    FSW (фрикционная 
сварка с 
перемешиванием)

Преимущества продукции2



Преимущества продукции

Преимущества продукции3

更轻更强的产品结构设计

（В зависимости от 
нагрузки — 2,5–3 мм）

Преодолевая традиции, стремясь к инновациям,
после восьми лет накопленного опыта и совершенствования компания SUPERLITE вывела на рынок революционное решение — 
облегчённый колёсный диск, разработанный с акцентом на структурные инновации.

Конструкция сочетает:
— спицевую часть жёсткостного типа с канавками,
— обод из алюминиевого сплава серии 6000, изготовленный методом ковки,
— загнутый полый край обода,

и объединена с использованием аэрокосмической технологии сварки трением с перемешиванием (FSW).
Благодаря этому решению технология производства автомобильных дисков поднята на новый мировой уровень, а конструкция 
обеспечивает исключительные эксплуатационные характеристики при минимальном весе, достигая абсолютного предела лёгкости!

Конструкция для снижения массы и 
повышения ударопрочности

Сверхтонкая спицевая часть

Полая закатанная кромка обода

Углублённая облегчённая полость

Профиль типа “швеллер” (жёсткостная канавка)



Преимущества продукции

С н и ж е н и е  р а с х о д а  
т о п л и в а ,  у в е л и ч е н и е  
з а п а с а  х о д а

Л ё г к о е  р у л е в о е  
у п р а в л е н и е ,  о т л и ч н а я  
у п р а в л я е м о с т ь

У л у ч ш е н и е  
т о р м о ж е н и я ,  
с н и ж е н и е  
р и с к а

· Преимущества продукции4
 В к л а д  о б л е г ч ё н н ы х  к о л ё с н ы х  д и с к о в  в  
у л у ч ш е н и е  х а р а к т е р и с т и к  а в т о м о б и л я

Снижение массы 
автомобиля



Преимущества продукции

· С р а в н е н и е  р е з у л ьт а т о в  и с п ы т а н и й  о б л е г ч ё н н о й  п р о д у к ц и и  S u p e r L i t e  и  и з д е л и й ,  
и з г о т о в л е н н ы х  п о  т р а д и ц и о н н о й  т е х н о л о г и и  л и т ь я  с  п р о к а т к о й  ( C a s t  +  F l o w  F o r m i n g )

0046#EVR четырёхдверная модель (режим чистого 
электропривода)

Время разгона Обычный обод Облегчённый обод

0–50 км/ч 1.94 1.92

0–100 км/ч 5.02 4.96

Часть 1. Результаты испытаний на ускорение

Вывод:
Сравнение результатов двух типов 
автомобилей показывает, что использование 
облегчённого колёсного диска в 
электромобиле (EV) даёт заметный эффект 
повышения динамических характеристик.

Параметр Серийное 
колесо

Облегчённое 
колесо

Оптимизация, 
%

Энергопотребл
ение 

автомобиля, 
кВт·ч/100 км

20.78 20.11 3.2%

Энергопотребл
ение от сети, 
кВт·ч/100 км

22.61 21.93 3.01%

Запас хода 
WLTC, км 148.2 154.7 4.39%

Часть 2. Результаты испытаний на запас хода и 
энергоэффективность

Вывод:
Оптимизация массы колеса снижает 
сопротивление качению на низких скоростях, 
что приводит к снижению 
энергопотребления автомобиля на 3,2% и 
увеличению запаса хода на 6,5 км.

Сравнение сопротивления качению

Серийн
ый 
колесны
й диск

Облегчённый 
колесный диск

Скорость, км/ч

Со
пр

от
ив

ле
ни

е 
N



О п и с а н и е  т е х н о л о г и ч е с к о г о  
п р о ц е с с а
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Technical Process Introduction



Процесс производства

  Процесс производства облегчённых колесных дисков

Спица колеса: Плавка → Очистка → Литьё под низким давлением → Рентгеновский контроль → 
Предварительное сверление → Термическая обработка → Канавка → Грубая обработка → Машинная обработка

Обод колеса :
Катание → Выравнивание → Очистка → Прямая сварка FSW → Обрезка краёв → Сборка кольца → Обрезка 
концов → Загиб → Вращательное формование → Термическая обработка → Дополнительная прокатка → 
Старение → Обрезка обода → Механическая обработка (совмещённое отверстие)

Колесо: композит→ FSW сварка → Механическая обработка→ Рентген-контроль→ Комплексная проверка → 
Шлифовка материала→ Предварительная обработка →Напыление грунтовочного порошка → Онлайн-
шлифовка → Нанесение цветного покрытия → Точная обработка поверхности →Предварительная обработка → 
Напыление прозрачного порошка→ Балансировка → Финальный контроль→ Упаковка → Складирование



Технологический процесс

Инновации в 
технологиях

Инновации в 
материалах Инновации в 

конструкции

О б о д  —  ф о р м у е т с я  с  п р и м е н е н и е м  т е х н о л о г и и  
х о л о д н о г о  в р а щ а т е л ь н о г о  ф о р м о в а н и я  ( c o l d  
s p i n n i n g ) .

С п и ц ы  —  и з г о т а в л и в а ю т с я  с  и с п о л ь з о в а н и е м  
н и з к о т е м п е р а т у р н о г о  и  н и з к о н а п о р н о г о  
п р о ц е с с а  л и т ь я  с  б ы с т р ы м  о х л а ж д е н и е м .

О б о д  и  с п и ц ы  с о е д и н я ю т с я  м е т о д о м  F S W  
( с в а р к а  в  т в е р д о й  ф а з е ,  F r i c t i o n  S t i r  W e l d i n g ) .

С п и ц ы  —  и з г о т а в л и в а ю т с я  и з  

с п л а в а  A 3 5 6 . 2 .

О б о д  —  п р о и з в о д и т с я  и з  

п р о к а т н о г о  а л ю м и н и е в о г о  

с п л а в а  с е р и и  6 0 0 0

С п и ц ы  —  и з г о т а в л и в а ю т с я  и з  с п л а в а  A 3 5 6 .

О б о д  —  п р о и з в о д и т с я  и з  а л ю м и н и е в о г о  с п л а в а  
6 0 6 1 .

С р е д н я я  т о л щ и н а  о б о д а  с о с т а в л я е т  2 , 5 – 3 , 0  м м .

П о с л е  в н е д р е н и я  и н н о в а ц и о н н о й  к о н с т р у к ц и и  о б о д  
п о л у ч и л  п у с т о т е л у ю  ( п о л у ю )  з а г н у т у ю  к р о м к у .

Т а к о е  р е ш е н и е  п о з в о л и л о  у с т р а н и т ь  д е ф о р м а ц и ю  и  
р а с т р е с к и в а н и е  з а д н е й  к р о м к и  о б о д а .

Загиб 
края

FSW 
соединение

Сплав 
серии 5/6

Сплав A356



Технологический процесс

Описание технологии1 （Облегчённая технология изготовления спицI ）
Изменение конструкции для литья при низкой температуре и низком давлении с быстрым охлаждением

Заготовка спиц, полученная методом литья при низкой температуре и 

низком давлении с быстрым охлаждением

Традиционный литейный процесс
Температура формы: 391 °C
Температура литья: 700 ± 10 °C
Время охлаждения: 300 секунд
Используется вторичный алюминий (добавление 
переработанного алюминия)
Плотность: 2,6 г/см³

Процесс литья SWT
Температура формы: 327 °C
Температура литья: 660 ± 10 °C
Время охлаждения: 105 секунд
Используются 100 % новые алюминиевые слитки
Плотность: 2,65 г/см³

Процесс изготовления литых спиц и ободаЛитые спицы изготавливаются по технологии низкотемпературного литья под низким 
давлением с быстрым охлаждением, при этом время охлаждения сокращено с традиционных 300 секунд до 105 секунд.В результате 
образуется мелкозернистая и плотная структура, что обеспечивает механические свойства, значительно превосходящие характеристики 
изделий, полученных традиционным методом литья под низким давлением.Часть обода производится из горячекатаного алюминиевого 
сплава серии 6000,чьи характеристики соответствуют свойствам кованых колесных дисков.

Заготовка, полученная методом традиционного литья 
под низким давлением



Технологический процесс

Описание процесса 2 (Лёгкая конструкция 
спиц колеса II) Температура расплава 
алюминия определяет качество литья

    При традиционном литье под низким давлением температура обычно 

составляет 700 ± 10 °C.

Оптимальная температура для низкотемпературного литья под низким 

давлением с быстрым охлаждением — 660 ± 10 °C.

Если температура расплава алюминия превышает 660 °C, зерна начинают 

быстро расти, и структура изменяется из сферической в дендритную, что 

приводит к снижению механических свойств отливки.

Одновременно возрастает склонность алюминиевого расплава к поглощению 

водорода; при затвердевании растворимость водорода резко падает, что 

приводит к образованию пористости и микропузырьков (игольчатых 

дефектов) в структуре отливки.

Размер зёрен

Температура

Зависимость растворимости водорода в алюминии от температуры

ТемператураРа
ст

во
ри

м
ос

ть
 в

од
ор

од
а

（
cm

³/
10

0g
）



Технологический процесс

Описание процесса 3 (Лёгкая конструкция спиц колеса III)Сравнение механических 
свойств спиц (область отбора образцов отмечена красной рамкой на правом рисунке)

Тип технологии Предел текучести Предел прочности при растяжении Относительное удлинение

Спицы, изготовленные традиционным 
методом литья под низким давлением ≥180MPa ≥220MPa ≥3%

Спицы, изготовленные по технологии литья 
с вращением ≥180MPa ≥220MPa ≥3%

Спицы, изготовленные методом 
низкотемпературного литья под низким 
давлением с быстрым затвердеванием

≥190MPa ≥240MPa ≥5%

180
220

3

180
220

3

190
240

5

0
50

100
150
200
250
300

屈服强度(Ob) 抗拉强度(O0.2 ) 延伸率(%)

轮辐机械性能对比

传统低压铸造轮辐 铸旋工艺轮辐 低温快凝低压铸造轮辐

Сравнение механических свойств спиц

Предел прочности при растяжении (O0.2) Относительное удлинение(%)

     Спицы, изготовленные методом традиционного литья под низким давлением
     Спицы, изготовленные методом литья с вращением
     Спицы, изготовленные методом литья под низким давлением при низкой температуре и быстром  затвердевании

Предел текучести (Ob)



Сравнение металлографической структуры алюминиевого материала

Выдающаяся 
низкотемпературная 
и низкодавленная 
радиально-спицевая 
микроструктура

Структура с 
мелкими и 
плотными 
зернами

Зерна 
сравнитель
но крупные

Зонирован
ие области 
сварки 
трением с 
перемешив
анием

Металлог
рафическ
ая 
структура 
литой 
области

Металлогра
фическая 
структура 
литой зоны 
и зоны 
сварного 
ядра

Металлограф
ическая 
структура 
зоны 
вращательно 
деформиров
анной 
алюминиево
й пластины

Металлографи
ческая 
структура зоны 
сварного ядра 
и области 
алюминиевой 
пластины 
после 
вращательной 
обработки

Микростр
уктура 
зоны 
перемеш
ивания 
при 
сварке 
трением

Металлографическая 
структура спиц, 
изготовленных 
методом 
традиционного литья 
под низким 
давлением

Металлогра
фическая 
структура 
зоны 
сварки, 
выполненн
ой методом 
сверхэффек
тивной 
сварки 
трением с 
перемешив
анием (FSW)



Технологический процесс

Описание технологического процесса1 （Технология производства облегчённого ободаⅠ ）

Обод изготавливается с применением технологии сварки трением с перемешиванием (FSW)

Схема принципа сварки трением с перемешиванием Изображение обода после сварки шва



Технологический процесс

Описание технологического процесса2 Технология производства облегчённого ободаII

Алюминиевая 
пластина

Формование листа в 
кольцо и 
последующая сварка

Обрезка кромок и 
отбортовка

Дополнительное 
вращательное 
формообразование 
(реверсивное 
вращательное 
формование)



Технологический процесс

Описание технологического процесса3 (Сравнение технологий 
изготовления облегчённого обода и его структурных характеристикIII)
Сравнение показателей механических свойств обода (отбор образца производится в 
области красного квадрата на дне канавки, как показано на рисунке справа)
В зоне обода используется алюминиевая горячекатаная плита серии 6xxx, механические свойства 
которой превосходят свойства кованых колесных дисков.

Тип технологии Предел текучести (Ob) Предел прочности (O0.2) Относительное удлинение 
Обод, изготовленный по технологии литья 

и вращения ≥220 МПа ≥280 МПа ≥8 %

Облегчённый обод из алюминиевого 
сплавa серии 6xxx, изготовленный методом 

вращательного формования
≥290 МПа ≥330 МПа ≥12 %

Относительное удлинение(%) 

П
П

П

П

220
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290
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N/A N/A N/A

屈服强度(Ob) 抗拉强度(O0.2 ) 延伸率(% )

轮辋机械性能对比

铸旋工艺轮辋 轻量化6系旋压轮辋

Сравнение механических свойств обода

Предел текучести (Ob) Предел прочности (O0.2)

Облегчённый обод из 
алюминиевого сплавa серии 6xxx, 
изготовленный методом 
вращательного формования

Обод, изготовленный по 
технологии литья и 
вращения

Относительное удлинение （100%） 



Технологический процесс

Описание технологического процесса4（Технологический процесс изготовления 
облегчённого колесного обода）

Диск Диск колеса комбинация обода и спиц

готовое изделие после 
окраски

полуфабрикат после 
обработки на станке FSW-сварка обода и спиц



Технологический процесс

Описание технологического процесса5
Спицы и обод свариваются с использованием технологии сварки трением с перемешиванием (FSW).

спица

обод

сварочна
я головка

траектория 
сварки



主要检测设备1

●Команда по проектированию и разработке продукции — 50 человек  ●Разработано более 5000 видов колесных дисков  ●Средний опыт 
работы в отраслевых исследованиях и разработках — более 10 лет                

●Возможность проведения CAE-симуляций и анализа    ●Технический центр предприятия города Чунцин     ●Центр исследований и 
разработок для малых и средних предприятий города Чунцин

   Мы использовали новейшее программное обеспечение для проектирования и строго следуем требованиям системы IATF16949, создав полный процесс разработки, 
который охватывает проектирование продукта, анализ моды отказа с помощью CAE, проектирование форм, оснастки, инструмента, технологии и производственного 
оборудования, а также опытное производство и испытания, чтобы обеспечить надежность структуры и характеристик продукта и стабильность производственного 
процесса. В настоящее время наша команда разработала более 5000 различных типов колесных дисков для модификации автомобилей, подала 86 патентов, из 
которых 71 был выдан, включая 13 патентов на изобретения, 41 патент на полезную модель и 17 патентов на дизайн. Мы получили несколько наград, включая 
"Высокотехнологичное предприятие", "Предприятие с преимуществами в области интеллектуальной собственности города Чунцина", "Отличное частное 
предприятие района Наньчуань", "Продвинутая базовая партийная организация" и "Завод с национальным зеленым сертификатом".
Наша цель: продолжать инновации в проектировании и производственных процессах, постоянно удовлетворяя различные потребности клиентов.

Научно-исследовательские возможности



Потенциальные ключевые технологии

Бесшумная и шумоподавляющая ступица колеса：

    Используя принцип резонаторной камеры, конструкция обода включает 5 резонансных полостей, с отверстиями на 
дне, которые соединяются с полостью шины. Это снижает общий вес автомобиля на 4,4 кг, увеличивает запас хода на 
3,08 км, снижает стоимость аккумулятора, уменьшает звуковое давление в районе 200 Гц на 8 дБ, что соответствует 
характеристикам тихих шин по NVH. При движении на высокой скорости такие шины превосходят тихие шины, 
улучшая комфорт.

Гладкое дорожное покрытие — 80 км/ч
Гладкое дорожное покрытие — 100 км/ч

Гладкое дорожное покрытие — 100 км/ч



Процесс управления разработкой проекта

Инициаци
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Сроки изготовления 
продукции
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Срок изготовления 
быстрого образца

Период изготовления образца составляет 8–12 дней. Производство осуществляется методом ковки 
и фрезерования из алюминиевого сплава 6061, что позволяет выполнять мелкосерийное 
производство.Подходит для индивидуальных и тюнинговых проектов, визуальной оценки 
внешнего вида на заводах ОЕ и проведения испытаний на повышенную прочность.

Срок изготовления литейной формы

Период изготовления и запуска формы составляет 25–30 
дней. Подходит для серийного производства продукции 
категории OE.



Основное производственное оборудование
Основное производственное оборудование

№ Фото оборудования Наименование оборудования Кол-во единиц Производитель

1 Печь для плавки и рафинирования 1 Anna Smart Thermal Technology (Suzhou) Co., Ltd.

2
Машина для литья под низким 

давлением 8 Qinhuangdao Hongtong Machinery Co., Ltd.

3 Оборудование для окраски 2 Youfa Aluminum (Shanghai) Co., Ltd.

4
Оборудование для вращательного 

прессования 10 Nihon Spinden Manufacturing Co., Ltd. (Япония)

5
Оборудование для прямолинейной 

сварки FSW 8

6
Оборудование для кольцевой сварки 

FSW 10

7
Оборудование для механической 

обработки 49 Doosan Machine Tools (Корея)

8
Оборудование для термической 

обработки 3 Nanjing Haizhu Industrial Technology Co., Ltd.
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Quality Assurance



Авторитетная сертификация системы менеджмента

В феврале 2018 года компания получила 
сертификат системы менеджмента качества 
ISO9001.

В ноябре 2018 года прошла аттестацию японской 
испытательной лаборатории VIA.

В сентябре 2018 года получила сертификат системы 
менеджмента качества IATF16949.

В марте 2021 года прошла сертификацию системы 
управления качеством.

В марте 2021 года прошла сертификацию системы 
экологического менеджмента.

В марте 2021 года прошла сертификацию системы 
управления охраной труда и безопасностью.

В декабре 2021 года получила сертификат системы 
интеграции информатизации и индустриализации.

Сертификация системы Chaoqun



Радиальное 
испытание усталости 

колеса

Испытание колеса на 
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Испытание колеса на 
изгибную усталость

Рентгеновский 
контроль дефектов 

(X-ray)

Комплексные испытательные возможности

Основное испытательное оборудование 1



Обеспечение качества процесса
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Управление и контроль проектом

   Контроль проекта. Мы используем стандарты IATF16949 и качественные технологии лучших автомобильных заводов внутри страны 
и за рубежом для управления проектом.
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Процесс ERP компании

Отдел продаж

Исследовательс
кий и опытно-
конструкторски
й отдел

Планирован
ие
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Отдел контроля 
качества

Склад

Разработка клиентов Обработка 
заказов

Подтверждение 
продуктов 

клиента

Продукт、Технология、
Проектирование оснастки

Составление спецификации 
материалов
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ый график

Закупка 
материалов
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Контроль 
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продукции

Прием готовой 
продукции на 
склад

Доставка 
продукции

Возврат 
займа
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План расширения

Этап проекта Срок 
завершения

                                            Ход выполнения

Планировка технологического процесса 2024.12
Расширение и утверждение проекта 2025.02
Проектирование и регистрация завода 2025.04
Строительство и приёмка завода 2025.10

Монтаж и наладка оборудования 2025.12
Пробное производство 2026.03
Массовое производство 2026.06



Контактная информация

重 庆 市 超 群 工 业 股 份 有 限 公 司

• M:+86-15802856608

•  E ： 2355422785@qq.com

• №401, ул. Канъань, район Шуанлю, г. Чэнду, провинция Сычуань, Китай 
• No. 401 Kang'an Road, Shuangliu District, Chengdu City, Sichuan Province



THANK YOU FOR YOUR
GUIDANCE

谢谢您的观看

重庆市超群工业股份有限公司
CHINAWHEEL INTERNTIONAL


