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汽车地板焊接结构优化
口东风本田汽车有限公司／陈进宝王少华

汽车白车身的结构，尤其是地板的焊接结构强度和刚性在

很大程度上影响着汽车驾驶的稳定性和安全性。对汽车地板各

总成结构进行合理设计和优化能够很好的解决地板本身的强度

和刚性问题，同时也能够在一定程度上改善地板的焊装工艺。

本文主要围绕着如何对不合理的结构进行分析和优化，提供一

种解析类似问题的思路，从而提高地板的强度。

汽车车体结构设计是一项十分

复杂的工程，往往需要经过反复试

验、验证和确认，才能保证符合产

品设计的最终目标。焊装工艺作为

车体制造工艺过程中关键的一环，

在车身试制阶段需要结合自身的产

品知识以及现有的工艺实际情况，

在产品导入初期对结构提出改进方

案。

车身地板通常由前总成、前地

板、后地板、后尾梁等部件构成，

各自结构的设计是否合理对焊接质

量有直接的影响，从而会产生整车

的安全隐患，因此如何在焊装工艺

过程中对部件的结构进行分析和改

进，变得十分重要。

本文以东风本田汽车有限公司

某车型的导人为背景，通过若干典

型的结构改进实例，结合自身工作

经验，总结出了解析该类似问题的

方法和思路。

焊接打点结构改进

地板的门槛件是与前地板面板

焊接在一起，此两种零件的搭接结

构设计不存在任何难点，设计者也

往往有着丰富的经验。但是如果没

有充分考虑到焊装工艺设备的实际

情况，就会出现打点干涉或打点半

点的可能。

在不影响前地板面板与门槛件

配合关系的条件下，将原来不合理

的焊接结构(见图1)改进为带进
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图1 改进前的不合理结构

枪通道的焊接打点结构，即将该型

面改为凹型面(见图2)。这样既

保证原有的配合结构不变，又解决

了焊接过程中的打点困难问题。

后地板面板结构改进

后地板面板底部一部件形状为

近似“丌”型，在车型导入前期，

常常发生该零件因搬运或取件过程

中发生变形，导致后续工位安装精

度差。零件结构如图3所示。
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图2改进后结构



套
图3后地板面板结构

改进前的刚性较差，改进后

刚性明显提升，检证结果如图4所

图4结构刚性检证

通过在原结构上新追加一加强

版，使得原“丌”型的部件更改为

“井”，刚性明显提升，新部品在

包装运输过程中没有出现之前的刚

性不足的问题。改进后的结构如图

5所示。

图5改进后的部品结构

前地板结构改进

前地板与后地板搭接处为后

排乘客上下车脚踏位置，如图6所

示。前地板由7种零件构成：①和

③为左右门槛件，②为面板，④为

中间加强件，⑤和⑥为前座椅安装

支撑件，⑦为上面加强件。脚踏位

置仅仅只有0．65mm的面板支撑，经

过驾驶试验，在一定车速情况下，

驾驶室可能存在明显的振动异响的

问题，影响驾乘人员的舒适性。经

过分析，原因可能出在前后地板搭

接处。

注意到可能发生振动异响这一

隐患后，在搭接处的位置追加新的

加强件，如图7所示。

通过在原有前地板结构基础上

新追加了⑧和⑨两块加强件，经过

驾乘试验确认，已经消除这种振动

异响的隐患，驾乘人员无法明显感

觉到原有异常。
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设备实用性问题改进

前地板上的座椅安装件⑤和⑥

在加工时，为最后安装的部件，在

安装时，需要使用焊接夹具对其进

行加紧定位，但是部件上的定位基

准孔靠近内侧，如图8所示，使得

夹具结构变得过大，压臂长度达到

450mm以上，不利于焊接夹具轻便

化和安全性，同时也给焊接作业性

带来了困扰。

在保证前地板焊接夹具定位

加紧精度的基础上，通过将前地板

上座椅安装件的定位基准孔修改至

外侧，夹具压臂的长度由原来的

450mm减短至215mm左右，如图9

所示。焊接夹具的压臂变短，提高
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图7改进后的前地板结构
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图8焊接夹具定位图
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图9定位基准改进后的式样

了焊接作业性，同时也避免了作业

过程中可能存在的安全隐患。

结语

车身地板的焊接结构的合理布

局在设计阶段一般没有被充分考虑

到，在对焊接设备参数(焊枪电极

杆长度、直径、角度等)非常熟悉

的前提下，通过优化焊接打点型面

的结构，提高了焊接作业性。

车身部件因刚性不足在包装

运输和乘坐时易发生变形，这种问

题在产品开发初期往往不容易被发

现，在试产过程中明确类似的问

题，提出改进措施，解决了这类问

题。

前期产品的定位基准往往没

有充分考虑制造工艺的实际情况，

导致产品在现有设备工艺条件下

加工存在许多困难。结合自身经

验，对定位基准位置进行合理调

整，最大限度的提高加工适用性。

棚开a圆

山高刀具为第七届全国数控大赛提供独家刀具赞助

全力支持技能人才培养
2016年9月20日，2016年中国

技能大赛——第七届全国数控技能

大赛技术发布会暨赞助签约仪式在

北京工贸学院举行。 北京工贸学

院党委书记董事长方卫国代表大赛

组委会，同大赛赞助单位进行了签

约，包括山高刀具(上海)有限公

司、宝鸡机床集团有限公司、大连

机床集团有限责任公司、沈阳机床

股份有限公司、在内的28家企业对

大赛给予了技术支持。

山高刀具作为本届大赛独家刀

具赞助商，将为大赛提供刀具及现

场技术支持，密切配合组委会的各

项赛前工作，保证大赛顺利进行。

山高刀具大中华区董事总经理

Bo Udsen(武蛊)先生表示： “山高

刀具作为全球领先的金属切削解决

方案的全球供应商，一直致力于培

训与教育，我们希望能用我们几十

年来掌握的金属切削专业知识为中

国制造业的人才培养出一份力。这

次赞助技能大赛，不仅体现山高刀

具履行企业社会责任的承诺，更表
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明山高刀具助力中国人才强国战略

的诚心和决心。”

国家人力资源和社会保障部调

研员刘新昌、中国机械工业联合会

教育培训部主任陈晓明、北京市机

电行业协会副理事长邱山明、第七

届全国数控技能大赛技术工作委员

会副主任蒹技术总监金福吉，学院

党委书记董事长方卫国、学院副院

长冯福龙，省厅大赛负责同志、专

家代表、赞助单位代表以及参赛队

代表参加了此次发布会。发布会由

机械工业教育发展中心副主任、技

术工作委员会副主任兼秘书长房志

凯主持。

此次大赛由北京市人力资源和

社会保障局承办，系国家一级一类

比赛，两年举办一届，自2004年

迄今已经举办六届。本次大赛将秉

承“公平、公正、公开”的办赛方

针，以“弘扬工匠精神，对接世赛

标准”为宗旨，发挥大赛的技术引

领和示范作用，带动整个行业的发

展，对北京地区乃至全国技能人才

培养起到推动作用。
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