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白车身焊点优化路径浅析
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摘要：白车身零件之间的连接主要通过点焊实现，焊点数量直接影响到焊装生产线体的工艺流程、生产节拍、

平面布置、工装设备清单及人员定额等工艺设计规划工作。焊点优化是一种重要的产品和制造降本方式，归纳

出相应的焊点优化方法，并进行分类介绍。
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焊装工艺专业开展的焊装同步工程（S E）活动

不仅提出制造可行性问题，对于产品结构的优化和降

低工艺成本的需求，也应在工程数据开发阶段及时提

出。目前白车身上应用较典型的连接工艺是点焊连

接，其焊点数量的多少与生产线体成本的高低有直接

的关系，焊点越多导致工序、工装、设备、人员及焊

接能耗等成本越高。但焊点数量并不是越少越好，焊

点的设计与车身属性等要求息息相关，故车身上焊点

应当合理分布，针对不同的连接位置制定不同的优化

方法，以降低生产线体工艺开发的投入成本。

焊点间距

焊点间距越小，焊点越密集，焊点数量就会越

多。对于不同连接部位的焊点，可提出不同的焊点间

的智能输送、自动抓取及放置、仿形技术、浮动夹具

和脉冲式频率敲击技术、二次定位及视觉检测等技术

可应用于装备制造业生产线自动化、智能化升级改造

工程。这些技术的广泛应用可以更好地促进装备制造

行业的工作质量提高，可以促进装备制造企业的市场

竞争力提高，也能更好地促进我国装备制造业的发展

进步[4]。
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距优化需求。

1.一般焊点间距要求

一般情况下，车身坐标X方向上焊点间距S X建议为

40mm，车身坐标Y方向上焊点间距S Y建议为60mm，如

图1所示。

图1 一般焊点间距建议

2.最小焊点间距要求

考虑焊点热影响区、焊接分流、位置公差等因

素，焊点间距需设定最小要求，如图2所示。对于

零件的抗拉强度均＜600MPa的搭接组合，最小间距

s≥25mm；搭接组合若包含有抗拉强度＞600MPa的零

件，推荐间距s≥40mm。

图2 最小焊点间距建议

3.特殊区域焊点间距

针对焊点优化的位置，若存在车身属性如刚度、

安全、N V H及耐久属性等需求，应联合相关属性专

业进行评估验证，在性能的敏感区和非敏感区位置合

理优化焊点数量，保证关键焊点。可在性能满足情况

下，尽量增大焊点间距。如图3所示，门盖区域、顶盖

区域焊点的间距s可以调整为80mm。

图3 窗框、顶盖区域焊点间距建议

4. 定位焊点合理分布

定位焊点是在满足生产节拍前提下，使零件在工

装定位状态下通过一定数量的点焊，并在点焊后能够

形成稳定的产品结构总成的焊点集合。定位焊点并不

是越多越好，过多的焊点会导致该工序生产工时超出

节拍要求，甚至增加工序及工装设备，故应基于零件

结构、焊接节拍、工艺路线及定位点等因素来合理 

确定。

定位焊点布置时也要考虑板件整体尺寸，尽可能

分布均匀；每个零件通常至少需要有两个定位焊点；

定位焊点的选取可依据定位焊点标准，以便统一，避

免不必要的成本浪费，如图4所示。

图4 侧围A、B柱内板的定位焊点分布

结构优化

汽车白车身通常由几百个零件通过点焊工艺连接

而成，零件数量的多少也关乎着焊点数量的数量。零

件数量增多的同时，各零件之间连接的搭接边长度也



2023年 第 1-2 期  /  微信号 auto195040

汽车制造 |  Auto Manufacture

会相应增加，从而导致焊点数量的增加。

此外，通过零件搭接分缝位置调整、焊接面积减

少、焊点板材组合修改等优化方法，也可以优化焊

点。

1.零件合并

将不同零件合并为一个零件，减少原有零件的搭

接边，可以有效减少焊点数量和零件数量。如图5所

示，门环加强板总成修改一体式门环结构后，会使左

右侧车身共减少了120个焊点。如图6所示，A柱上边梁

内板合并会使左右侧车身共减少8个焊点。

图5 一体式门环

图6 A柱上边梁内板零件合并

2.零件取消

在满足产品属性的条件下，某些零件通过优化产

品结构可以取消，从而减少焊点数量。如图7所示，

小支架的安装功能属性通过结构优化在其他零件上实

现，取消此支架后使车身减少4个焊点。

图7 零件取消

3.零件搭接分缝位置优化

搭接分缝指的是零件之间的搭接边，在搭接边上

存在多个焊点，不同零件之间的搭接位置，对于焊点

的分布有着直接影响。如两个不同位置搭接边合并为

一个搭接边，使产品在实现功能的前提下达到焊点减

少和工序减少的目的。如图8所示，侧围搭接分缝修改

后，会使左右侧车身共减少了108个焊点，且减少4个

总成工序。

图8 侧围搭接分缝修改

4.焊接搭接面积优化

焊接边宽度基于电极尺寸和产品边界限制来确

定，在满足连接功能和属性的情况下，焊接搭接面积

应当减少，保证焊接宽度即可。过多的焊接搭接面

积，需要增加焊点避免异响情况的发生，同时建议避免

出现双排焊点，单排焊点搭接宽度建议如图9所示。

图9 单排焊点搭接宽度建议

5.焊点板材组合修改

焊点板材组合的修改可以用于减少焊接工序数

量，焊接总成上的二层焊点修改为三层焊点后，使关

联的零件可以在同一工序完成装配，虽然焊点数量没

有变化，但避免了因增加工序而提高的生产成本。如

图10所示，后围板锁安装螺母板与其他零件为二层焊

连接，优化为与其他零件直接三层焊连接后，实现了

图10 后围板锁安装螺母板位置
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同一工序一次性装配零件。

工艺方法

当新产品投入现有生产线时可以充分考虑利用已

有的其他连接工艺来代替点焊工艺，既提高了现有工

艺方法的使用效率，也降低了焊点数量和线体工装设

备的投入。

1.激光焊代替点焊

如果线体已有激光焊工序，在生产节拍满足的情

况下，也可以在该工序将部分焊点调整为激光焊接，

提高激光焊设备利用率，避免再增加点焊工序、机器

人以及焊接设备。如图11所示，原天幕配置车身的前后

顶横梁连接方式为点焊，利用现有激光焊工艺代替点

焊连接后，在前后顶横梁位置共减少了36个焊点。

图11 点焊连接修改为激光焊

2.包边代替点焊

使用包边工艺代替部分点焊连接，尤其在规划高

节拍线体时，可以减少工序和焊接设备的投入。如图

12所示，点焊连接为包边后，使背门总成减少了10个

焊点。

图12 点焊连接修改为包边 

3.焊接螺柱代替支架

线束或者电器模块的安装点在满足力矩前提下，

车身上提供焊接螺柱进行安装，将钣金支架的点焊工

艺修改为螺柱焊工艺，可以减少支架数量和连接焊点

数量。如图13所示，5个支架修改为螺柱后，使车身共

减少了10个焊点。

4.安装功能点代替点焊

车身上存在的安装功能点，在螺接后的最终连接

状态可代替焊点连接。如图14所示，门锁体安装面上

存在螺接，使各车门总成共优化减少了8个焊点。

图14 门锁体安装面

5.结构胶代替点焊

在现场具备涂胶工艺能力前提下，针对产品属性

提升要求，除了追加焊点方式，亦可考虑采取增加结

构胶，避免焊点布置过密的情况。

结语

在白车身产品数据冻结之前，结合现有工艺和制

造水平，合理提出焊点优化的方案，可以减少线体工

装设备甚至人工的投入。焊装专业在保证产品可制造

的同时，也要提出产品低成本制造的方案，与研发设

计部门反复交流，到达产品功能、性能、制造质量、

制造成本的最优化，实现降本收益。

焊点优化的方法也可以被借鉴于其他连接工艺，

如涂胶、弧焊、螺柱焊、SPR、FDS及螺接等，并结合

不同类型连接工艺的特点和成本，提出合理的产品结

构调整或替代方法。
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图13 安装支架修改为焊接螺柱


