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白车身凸焊技术

车身是汽车整车的重要总成，车身质量

的好坏直接影响整车的使用寿命。凸焊技术

作为汽车制造中四大焊接工艺，即点焊、凸

焊、弧焊及螺柱焊中的一种，完成车身90％

以上的装配工作量，因而凸焊质量对汽车的

整车质量有着重要影响。随着汽车性能的不

断提高，尤其是高强钢板、镀锌钢板和热成

形钢板的广泛应用，人们对于凸焊质量的关

注度更是提到了前所未有的高度。

凸焊相关概念

1．凸焊的概念

凸焊是点焊的一种变型，即在工件上预

先设置凸点，凸焊时一次在凸点处形成一个

或多个熔核。

凸焊一般应用在低碳钢及低合金钢上，

板件厚度一般0．5～4．Omm，但近年来随着镀

锌板及高强钢的应用，凸焊工艺在镀锌板及

高强钢上也有应用，相关参数设置及检验做

相应增强即可。凸焊工艺的参数主要是焊接

电流、焊接时间和电极压力。

2．凸焊的特点

凸焊时由于电流集中，故克服了点焊时

熔核偏移的缺点。凸焊时，电极必须随凸点

被压溃而快速下降，否则会因失压而产生飞

溅。
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凸焊设备及工作原理

1．凸焊设备

凸焊机是点焊机的一种，一般由固定点焊机安装凸焊头组

成。图1为两种常见的凸焊机。

(a)普通凸焊机 (b)异形凸焊机

图1凸焊机

2．凸焊工作原理

凸焊时将板件放置在下电极上，且定位销穿过板件上开

设的凸焊过孔，然后将销子插入凸焊螺母的螺纹孔，上电极下

降，完成凸焊过程。

如图2所示，凸焊一般由四个过程组成，第一是准备过程，

准备
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图2凸焊工作原理



在该阶段完成上件、电极压紧等准备工作；第二为加

压过程，在该阶段预设在螺母上的凸点在电极压力的

作用下产生变形，高度下降且板件表面的氧化膜被破

坏，螺母与被凸焊板件达到良好的结合；第三为通电

过程，该阶段包括凸点压溃过程和熔核形成过程；第

四为保持过程，该阶段电流集中通过凸点位置，凸点

被彻底压平。

凸焊工艺要点

钣金件上凸焊的应用在工艺上有一定限制，并不

是所有板件的所有型面及所有位置都可以凸焊，另外

还有一些注意点，触及这些方面将会使凸焊质量变差

或者凸焊成本、周期变高、变长。

1．要点一

1)零件凸焊位置沿与凸焊螺母、螺栓轴线垂直方

向，距零件边缘最小尺寸要小于焊机喉深c(江淮公司

焊机喉深为420-770ram)，以避免与焊机干涉。

2)在用普通直流电极无法满足特殊设计要求时，

可以考虑制作特殊电极(特殊电极的制作会增加产品

的成本，而且焊接质量没有保证，尽量不采用)。

3)长条形冲压件，为方便工人操作方便性，其长

度尺寸需满足￡≤1 500mm的要求。

4)正方形冲压件，为满足工人操作的方便性，其

尺寸边长需满足￡≤1000mm的要求。

5)为减轻工人劳动强度，冲压件重量应满足M≤

7．5kg。

6)不要选用M5及以下凸焊螺母，以避免凸焊强

度低、采购困难、周期长以及费用高等问题。

7)对于同一个零件，尽量使用规格(虫I]M6)和

尺寸相同的凸焊螺母。

8)同一个零件的凸焊螺母尽量避免焊接在正反两

面，增加不必要的工作量。

2．要点二

凸焊电极头与工件之间避让空间至少为3mm，其

中1．5ram为冲压单件公差，0．5mm为凸焊公差，lmm为

安全空间，以避免焊接干涉。另外M10以上的凸焊螺

母凸焊后建议再弧焊增强。

3．要点三

为保证焊接质量的稳定，对凸焊螺母(螺栓)与

零件板厚的对应关系要求见表1。
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表j凸焊螺母(螺栓)与零件板厚的对应关系

凸焊规格 M5 M6 M8 M10 Mll M12

要求扭矩
≥30 ≥30 ≥40 ≥50 ≥55 ≥60

值／N·m

4．要点四

在同一个板件既有凸焊又有螺柱焊的情况下，因

为板件一般是凸焊在先螺柱焊在后，故螺柱焊螺钉的

中心距凸焊螺栓或凸焊螺母的边沿长度应大于螺柱焊

枪枪[21的外半径15mm。

焊螺拎 螺杞焊钉

图3螺柱焊避让凸焊示意图

凸焊质量检验

凸焊检验一般包括焊接强度检验与安装性能检

验，其中安装性能检验一般为目视检验，若目视不

能确认，则利用与凸焊螺母(螺栓)进行匹配的螺栓

(螺母)进行现场实配，检验其安装性能；焊接强度

的检验是通过扭矩扳手来检验凸焊强度是否达到工艺

要求值(见表2)，如未达到规定扭矩值就已脱落，则

应重新调整焊接参数直到强度检验合格为止。

表2凸焊规格与检验扭矩对照

凸焊螺母
M5 M6 M8 MlO ≥M12

凸焊螺栓

对应料厚 6≤ 6≤ 6≤ 6≤ 建议采用

／mm 1．4 1．4 2．0 2．5 弧焊

结语

凸焊技术在白车身制造中历史久远，其设备、工

艺已相当成熟，但近年来随着大量镀锌板、高强板在

车身制造中的应用，凸焊技术的关注度有所提升，特

别是工艺的优化及凸焊质量的关注都在不断加强。
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