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摘要：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。螺柱焊技术作为汽车制造中四

大焊接工艺(点焊、弧焊、螺柱焊及凸焊)中的一种，车身与车内各个部件、仪表、装饰件之间主要是靠焊接

在车身上的各种螺柱和销钉连接固定的。为此有必要对螺柱焊技术要求进行深入研究，以便提高焊接质量，推

广普及这种焊接技术。
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螺柱焊是在螺柱的端面与另一工件之间利用电弧

热使之熔化并施加压力完成连接的焊接方法。规范钣

金件、螺柱制造、夹具设计以及操作空间的相关要

求，保证螺柱焊接质量，是提高焊装车间生产效率的

关键。本文主要介绍了螺柱焊设备的适用性能、螺栓

的要求、焊接母材的要求及夹具的设计制作安装要

求、焊接工时等方面内容。

螺柱焊设备的适用性能

1)每台螺柱焊机可以安装五把焊枪(手动焊枪

和半自动焊枪任意组合)。设备在现场安装调试完成

后，一把焊枪只能使用一套参数焊接一种型号的螺

柱，而且这套焊接参数只能焊接相同材质和厚度差在

0．2mm内的板件。

2)焊接母材材质：低碳钢、镀锌钢、高强度钢

及不锈钢等。焊接母材厚度要求在0．7～2．0mm，镀

锌层建议在15 u m以内。
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3)板件的相同位置只允许进行单面螺柱焊接。

4)焊接母材表面不应有缺陷或过分粗糙，无漆层、

油水污垢及表面氧化皮等，保证焊接母材表面清洁。

5)螺柱焊枪防溅罩分为植焊螺柱防溅罩(见图

1a，外径25mm，高35mm)和搭铁螺栓防溅罩(图

lb，外径30mm，高38mm)两种规格型号。要求螺

柱导套的内径必须满足防溅罩的大小，螺柱导套的内

径与焊枪防溅罩的外径预留最小0．15mm的间隙，最

大间隙不允许超过0．2mm。

a)植焊螺柱防溅罩 b)搭铁螺栓防溅≮

图1 螺柱焊枪防溅罩



螺栓的要求

1)螺柱直径范围在3～10mm。

2)螺柱要求端面角为7。锥角(角度公差±1。，

见图2)，锥角应在螺柱法兰中心点，方便焊接过程中

引弧，不允许使用平端面的螺柱。螺柱制造符合制造

要求，长度公差为0～0．2mm。螺柱的材质建议使用碳

钢和铜合金材质，不建议使用合金钢材质。

图2螺柱形状和尺寸

焊接母材的要求

1)焊接母材平面度要求：植焊螺柱，必须保证

螺柱焊接处≯25mm以内是平面；搭铁螺栓，则必须

保证螺柱焊接处≯30mm以内是平面。不允许在曲面

上焊接，螺柱中心距离圆弧切点应大于20mm(见图

3) 。

图3在曲面上螺柱焊接示意

2)焊接母材的形状：螺柱焊接处不允许出现双

层折叠板、板件断裂及变形、上凸下凹(因焊点、毛

刺等原因)等情况(见图4)。

Spec．a|Plan l特别策划

3)在工件折边处进行螺柱的焊接，需要预留足

够的焊枪操作空间。当工件折边的高度大于25mm

时，则螺柱与折边的距离最小保证在60mm以上(见

图5)。

大于6()

图5预留足够的焊枪操作空间

夹具的设计制作安装要求

1)夹具的设计需要参考焊枪尺寸的大小，在焊

枪的操作范围内不允许有任何夹具与其发生干涉。

2)螺柱导套的连接座部分采用不锈钢材质，内

套采用碳钢材质(形状尽量保证是整圆结构)，特殊

的工位如存在偏弧情况，由夹具厂家对内套进行现场

调试整改(见图6)。

图6螺柱导套

3)在焊接过程中焊枪必须与板件垂直，因此要

求螺柱导套孔与所焊接处的工件垂直，垂直度要求如

图7所示。

a)双层折叠板螺柱焊接 b)凹凸不平板件螺柱焊接 防飞溅罩

c)因进行点焊导致螺柱焊接母材变形

图4焊接母材形状不合要求

(最人3。)

a)导套孔与工件的最大夹角 b)导套干涉焊枪垂直焊接

图7螺柱导套孔与所焊接处的工件垂直度要求
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4)关于螺柱焊点支撑块的制作要求。

①对于所焊接工件厚度少于0．8mm的，焊接位置

处板件强度不够处可增加支撑，保证焊接时板件无

变形；支撑块边缘原则上偏离螺柱中心15mm(见图

8)，采用Q235A材质，进行发黑处理。

图8夹具支撑的安装方式

②若支撑块在螺柱下方，要求支撑块中心与螺柱

中心线重合，支撑面中心位置加工直径为8mm，深

度为2～3mm的不通孔(见图9)，支撑块材料为黄

铜。支撑块最小尺寸16mm×16mm。

留给配套螺栓。地线在夹具上的安装如图10所示。

图1 0地线连接万式

焊接工时

每把半自动焊枪的焊接效率为每分钟20～25个螺

柱，手动焊枪的焊接效率为每分钟15～20个螺柱，且

一台设备在同一时间段只能使用一把焊枪进行焊接。

则要求在设计工位耗时方面需要参考设备的实际焊接

效率。

焊接母材的厚度

在应用螺柱焊接时，要求板件的厚度大于螺柱直

径的1／8(见表1)。

表1 不同螺柱直径对板件厚度要求

螺柱直径 M5 M6 M8 ≥MlO

板厚刮mm ≥O．6 ≥0．8 ≥1．2 建议凸焊或弧焊

图9沉7L处理

5)夹具脚轮附近预留M8的螺纹孔，用于螺柱焊 螺柱努#接强度

机的地线连接。地线位置不能旋转、移动，安装点表 不同螺柱及板件厚度、强度，对螺柱施加扭力

面不允许存在漆面、凹凸不平等情况。安装点要求预 最大值设定不超过表2中的数值。

表2螺柱扭矩参照表

最大扭矩值／N·m
零件编号 尺寸规格／mm 性能等级

板厚O．7mm 板厚1．0mm 板厚1．2mm 板厚1．5mm 板厚2．0mm

All一5100365 M6×12 5．6 不建议焊接 4 5 7 7

B2l一5101890 M8×15 ／ 不建议焊接 5 7 9 9

N9006840l 毋5×13．3 4．6 2．5 3 4 4 4

N9024660l ≯5×18 4．8 2．5 3 4 4 4

S11—5300108 M6×22 4．6 4 5 5 7 7

QR2020635 M6×35 5．8 4 5 5 7 7

QR2020614 M6×14 5．8 4 5 5 7 7

结语

汽车车身既要有足够的焊接强度，又要有合格的

外观质量。螺柱焊具有快速、可靠、操作简单和成本
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低等优点，螺柱焊技术的今后发展趋势主要是扩大应

用范围、提高螺柱焊接自动化水平和焊接设备的更新

换代。月Im0旺团


