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汽车天窗顶盖总成包边尺角凹陷

分析及改进
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摘要：包边工艺是汽车天窗顶盖总成中常见的生产工艺”1，通过对汽车天窗顶盖总成包边JR角凹陷问题的分析，列

举出一系列改进措簏，以改善天窗JR角凹陷问题，达到提升整车外观品质的目的。
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顶盖是汽车重要的外覆盖件之一，其质量的好坏

直接影响整车的外观品质。汽车天窗顶盖总成常使用

点焊和包边的工艺将天窗加强框与顶盖外板连接起

来。由于各种原因，点焊和包边完成后，天窗R角区域

往往会出现凹陷变形缺陷，导致车厢顶部的外观品质

不能满足质量要求。在设计阶段通过零件造型结构优

化，工艺阶段通过焊接工艺调整、工装调试优化以及

钣金精度提升等措施，可改善甚至消除生产过程中的

天窗R角凹陷问题，满足整车外观精细化要求。

天窗R角凹陷实例
经包边后的顶盖，天窗后部R角区域出现凹陷变

形，此缺陷经油石打磨后清晰可见，如图1所示。

L
图1 天窗R角凹陷问题
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引起天窗后部R角包边凹陷的常见原因及改进措施

如下：

(1)焊接工艺影响由于零件的公差累积，天窗

加强框与顶盖外板贴合存在一定的间隙，导致焊接过

程中焊枪对零件造成冲击及拉扯，从而引起顶盖外板

发生一定的变形，而靠近包边折边线的焊接会对天窗R

角区域的面品带来不良影响。

改进措施：在保证天窗加强框与顶盖外板贴合间

隙小于0．5mm、焊枪头与钣件角度保持90。±5。的前

提下，天窗周围的连接顺序采用先焊接后包边，有利

于降低焊接工艺对天窗R角区域面品的不良影响。如图

2所示，优先选择的焊接包边顺序为：红色焊点一橙色

图2天窗顶盖焊接顺序
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左右，如图8所示。

包边起始角度越大，包边过程对R角区域的拉扯力

就越大，R角凹陷就越严重。设计时取消包边过渡斜边

有利于降低包边对尺角区域面品的不良影响，如图9

所示。

图8天窗包边起始结构

a)推荐设计形式：无包边过渡斜边

b)不推荐设计形式：包边过渡斜边

图9天窗包边起始角度

(2)优化加强框与顶盖尺角区域的结构加强框

与顶盖在R角区域匹配有空腔时，顶盖在包边过程中会

受力内凹，R角区域易产生包边凹陷。因此，设计时应

使加强框与顶盖在R角区域贴合，如图10所示。

(3)优化顶盖与侧围的连接方式顶盖R角区域与

侧围采用螺栓打紧连接时，因螺栓拧紧力度大，易将顶

盖下拉，导致R角区域下塌，加重R角凹陷，此处连接方

式可采用对变形影响较小的点焊连接，如图11所示。
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a)推荐设计形式：R角区域无空腔

b)不推荐设计形式：R角区域有空腔

Igl lO加强框与顶盖在月区域结构

a)推荐设计形式：顶盖与侧围点焊连接

b)不推荐设计形式：顶盖与侧围螺栓连接

图11顶盖与侧围连接方式

结语
本文介绍了天窗顶盖总成包边剧葙凹陷问题和引起

此缺陷的常见原因及对应的改进措施，并给出了钣金

结构优化的设计建议，用以指导天窗顶盖总成的设计

数据审查及现场工艺调试。后续新车型天窗顶盖包边

可借鉴使用，以减少不必要的整改，达到降低调试

成本、缩短调试周期以及快速提升整车顶盖面品的

目的。 刎m锄团


