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框架式车身焊接工艺优化
张景肫

【摘要】针对低速电动车框架式车身焊接接头数量多，生产效率低的问题，通过采用拆分组

合方案的工艺优化，极大地提升了生产效率。

1. 概述

目前许多低速电动车采用框

架式车身，即由各种型号的管类

型材拼焊而成。该类车身其中一

个显著特点是焊接接头数量多，

焊接量相对于传统的钣金车身大

很多，占用焊接工装夹具的时间

相对较长，不利于生产效率的提

高。经试验验证，可采用“分组

合工装上点焊→总拼工装上点焊

→总拼取下后满焊”的方案，缩

短占用工装夹具的时间。

2. 案例概述

图1为某车型的车身骨架，
图1   某车型车身骨架
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氩气的保护，否则必须通氩（包

括焊枪应延迟关气）。当每组钛

管都焊好，进行盘管时，由于盘

管结构较复杂，必须留有两道

焊口，在钛管盘起来后才可以焊

接，因而这两道焊口需进行全位

置焊接。全位置焊时同样用保护

罩和背面通水保护，背面通水时

应注意将水引到较远处，以防焊

接区的相对湿度变高。严格按照

此焊接工艺规程进行焊接，所焊

盘管的所有焊缝均为银白色（见

图6）。

（4）焊后检测  焊后检测

产品外观、焊缝表面及余高均符

图6   钛盘管的成品

合要求。进行RT射线检测，根

据NB/T47013.2—2015标准评定

级别为I I级以上，焊缝内部和外

观均达到要求。最后进行耐压试

验，没有发现漏点，完全符合出

厂要求。

4.结语

通过产品的制造及验收，并

经客户一段时间的使用得知，对

于钛盘管的焊接，只要选择合适

的保护方式、正确的焊接工艺和

操作方法，同样可以获得优质的

焊接接头，从而保证产品的安全

性能和使用性能。
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该车身极具代表性，主要由方

管、异型管经切角、折弯及钻孔

等加工工序后拼装焊接（CO2气

保焊）而成。

采用“分组合工装上点焊→

总拼工装上点焊→总拼取下后满

焊”的方案有以下难点：①拆分

分组合时既要保证分组合的结构

稳定性，又要考虑分组合焊接工

装夹具制作的可行性，还要利于

整车质量的控制。②各组合点焊

方案既要达到省时的目的，又要

保证组合的焊接稳定性。 ③分组

合在总拼工装上拼成车架后，从

工装上取下满焊时须严格控制焊

接顺序，必要时须借助一定的辅

具控制变形。

针对以上难点，对拆分分组

合、各组合点焊方案及总拼满焊

方案进行合理配置，以确保车架

最终质量。

3. 拆分分组合方案

拆分方案有很多种，此处不

再赘述。经验证可按如图2所示

方案进行拆分。

组合2为门框组件，其闭环

用来装配车门组件，主体为8个

管类型材加工成的零件，各零件

之间两两焊接。将此8个零件设

置为一个分组合，整体结构较为

稳定，可避免转运过程中轻微的

磕碰变形。这样不仅方便制作焊

接工装夹具，还能很好地实现以

下两点：装夹易操作、焊后取件

方便，从而最终保证总装时车门

组件与车门框配合良好。组合3

与组合2对称，设置原理相同。

组合4为后围上部组件，中

间部分的矩形框内装配后风窗玻

璃。主体为3个方管折弯件和4

个直管件，按图2所示的方式连

1

4

2

7

6

3

5

图2    拆分分组合方案

图3  “8”字钢横截面形状

图4    点焊方案一  

接。如此设置，整体结构较为稳

定，原理同组合2的论述，从而

最终保证总装时后风窗玻璃与相

关车身骨架配合良好。

组合5为后围下部组件，用

来衔接组合2、3、4、6；组合7

为前围组件，用来衔接组合2、

3、6，二者共同作用，对于车

架整体稳定性起到至关重要的作

用。二者主体均为方管折弯件和

直管件，按如图2所示的方式连

接，原理同组合2的论述，利于

最终保证车架整体结构稳定性。

组合6为底板骨架，属于底

盘结构，承载整辆车大部分重

量，其重要性不言而喻。主体为

大口径方管零件，按如图2所示

的方式连接。其整体结构非常稳

定，原理同组合2的论述，利于

最终保证整车的安全性能。

综上所述，该方案基本满足

要求，各分组合稳定，工装制作

相对容易，利于整车质量控制。

4. 各组合点焊方案 

（1）图2所示的分组合2、3

相互对称，主要由“8”字钢构

成，其横截面形状如图3所示。

此处分析两种点焊方案，分别如

图4、图5所示。

方案一相对于方案二来说，

焊接量分布非常均匀，有利于减

小分组合焊接变形量，但是焊接

位置分布较散，实际操作比较耗



62 2016年 第12期   焊接与切割
热加工

www.metalworking1950.com

E 工程机械ngineering
Machinery

  20160516

时。方案二焊量集中，相应的变

形量较大。这里采用方案一，另

外需要注意的是严格控制整体焊

接顺序，须对称施焊。 

（2）图2所示的组合4、5、

6、7及总拼1，焊接接头主要由

方管构成，如图6所示。此处分

析两种点焊方案，分别如图7、

图8所示。

同上述的分析，这里采用方

案一，且同样须严格控制焊接顺

序，对称焊接。

5. 总拼满焊方案

总拼满焊时，由于焊接量较

大，且无工装夹具限制变形，所

以须严格控制焊接顺序，对称焊

接。另外可适度增加一些必要的 工艺拉筋，减小变形。下述方案

为经过验证的方案之一。

（1）先在图9所示的位置点

焊工艺拉筋。此处连接梁刚性较

弱，不利于控制车架整体稳定

性，加焊刚性较强的方管拉筋可

显著减小焊接变形。

图   9

（2）满焊所有“8”字钢接

头处的焊缝，对称焊接。此类焊

缝先焊，可以很好地保证门框结

构的定位尺寸，稳定其结构，利

于保证车门整体装配质量。

（3）满焊各个组合之间衔

接处的焊缝。此类焊缝可以很好

地控制车架整体稳定性，对于保

证车架整体尺寸至关重要。

（4）满焊其余焊缝，所有

支架类小零件最后焊接。

另外，焊接过程中涉及到全

位置焊接，对焊工水平要求较

 图5    点焊方案二

图6   方管类焊接接头

接头处点焊

该4个部位

接头处满焊

两角焊缝

图7   点焊方案一  

 图8   点焊方案二

高；也可采用翻转车架的方法，

尽量将所有焊缝置于平焊位，但

是翻转过程中需注意垫块位置，

不可跨度太大，最忌垫两头不垫

中间，否则会加剧焊接变形。

6. 检测结果

经 小 批 焊 接 验 证 （ 3 0 辆

车），尺寸误差在3mm范围内。

与传统的焊接工艺(完全在工装

夹具上焊接）相比，尺寸控制无

明显差别。   

经 小 批 装 车 验 证 （ 3 0 辆

车），各部分配合良好。与传统

的做法相比，整车性能及外观均

无较明显差异。

该方案明显缩短了占用各工

装夹具的时间，总拼夹具占用时

间可缩为原来的1/5。 

7. 结语

 综上所述，“分组合工装上

点焊→总拼工装上点焊→总拼取

下后满焊”方案可显著提高框架

式车身生产效率，只需增加操作

人员即可，不需额外增加工装夹

具。

该方案之所以可行，根本在

于框架式车身无过度集中的连续

大焊量长焊缝，焊接量分布比

较分散且较为对称，焊接变形较

小；再辅以合理的拆分分组合方

案、各组合点焊方案及总拼满焊

方案，使该方案得以顺利实施。
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