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一种新型掀背门激光钎焊形式
对冲压的影响
文 | 陈超群·广汽乘用车有限公司

介绍了一种新型的掀背门激光钎焊焊缝形式，并结合某车

企的生产线特点，提取了该焊缝形式对冲压单品产品特征的约

束条件，并给出了掀背门外板的单品精度保证能力。

引言

随着激光钎焊技术的不断成熟，该技术以其焊缝密封性良

好、焊接效率高及容易实现自动化等优点，逐步取代电阻电焊，

成为主流汽车企业非一体式掀背门外板的主要技术手段。

经过行业调研，目前主流车企掀背门激光钎焊主要采用水

平焊缝形式，具体如图 1 所示：

某主流汽车企业（以下简称 G 车企）在旗舰级 SUV 换代

车型上，为与上代车型掀背门风格保持一致（具体如图 2 所示），

采用了一种全新的掀背门激光钎焊焊缝形式，以下简称“大几

字形焊缝”，参考图 3 所示。

G 车企冲压生产线以四序压机为主，零件精度用检具配合

蓝光扫描仪进行检测，“大几字形焊缝”这种新型的焊接形式

对冲压单品的产品特征及精度保证能力提出了全新的要求，本

文即从上述两个方面阐述这种新型激光钎焊形式对冲压的影响。
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图 1   主流车企激光钎焊焊缝形式

图 2    G 车企掀背门造型风格图示

图 3    大几字形激光钎焊焊缝形式



63技术 TECHNOLOGY

2020.10   金属板材成形

对产品特征的影响

根据不同区域的搭接特征及激光钎焊要求，我们将掀背门

外板上段产品分成下述两个重点区域（具体位置如图 4 所示），

提取对产品特征的约束条件。

翻边拐角位置

由于激光钎焊的焊接原理是利用激光束作为热源，将焊丝

融化成高温液态金属，填充到被焊零件的连接处，在连接处界

面层中生成均匀的固溶体和共晶组织，使之与工件间形成良好

的冶金结合。因此，保证工件间的搭接间隙是获得良好的激光

钎焊焊缝质量的必要条件。

由于掀背门外板上下段在“大几字形焊缝”R 角处的配合

难度要比翻边直线段高，为保证激光钎焊板材间隙要求，见图

5 所示，拐角位置必须采用工装夹持，上段该处翻边高度至少

为 8mm，且不允许出现翻边起皱，常见的 CAE 翻边起皱状态

如图 6 所示；为达成上述条件，必须约束拐角处 R 角大小及两

侧夹角，经 CAE 分析，R 角越大、两侧夹角越大，该处翻边起

皱风险越低，配合效果越好。        

牌照灯位置

主流车企掀背门激光钎焊采用的水平焊缝形式，其在牌照

灯位置的产品典型特征如下图 7 所示，牌照灯位置有翻边负角

及造型凹台，上述掀背门外板产品特征是由拉延、修边、翻边、

侧整形、冲孔、精修等 5 ～ 6 道工序加工而成，不适用于 G 车

企的四序冲压线，因此必须采用新的掀背门产品方案，具体如

图 8 所示，即将掀背门外板上段牌照灯位置分割成一个结构件，

通过激光钎焊方式焊接到掀背门外板上段，再与掀背门外板下

段以“大几字形”方式焊接成一体。

对精度保证能力的影响

由于大字型激光钎焊焊缝形式及产品特征与主流的水平激

图 4    掀背门外板上段重点区域图示

图 5    板材间隙及翻边高度示意图

图 6    翻边起皱 CAE 示意图

图 7    主流车企水平焊缝形式牌照灯处产品特征

图 8    G 车企大几字形焊缝牌照灯处产品特征
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光钎焊不同，因而对冲压单品的精度精度保证能力也有所不同。

传统的水平焊缝形式：

冲压单品的搭接形式主要分为两种类型：

大几字形焊缝形式：

冲压单品的搭接形式主要分为三种类型：

差异点说明：

大几字型焊缝形式的第二种拼接方式，工件 1 在侧壁翻边

高度达 80mm，受四序成型限制，无法排布整形及精修工序，

因此精度保证能力与水平焊缝形式不同。

大几字型焊缝形式的第三种拼接方式，工件 1 与工件 3 的

激光焊缝精度取决于前者的修边线精度，因此该位置排布精修

工序，从而达到激光钎焊焊缝质量要求。

结束语

G 车企为了造型需求，采用了一种新型的激光钎焊焊缝形

式，结合该公司四序冲压线的实际情况，对掀背门的产品特征

提出了相关约束意见，并研究了该焊缝形式对冲压单品的精度

保证能力的影响。

焊缝区域 搭接形式

冲压单品精度要求
（单位：mm）

工件 1 工件 2

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整
段焊缝间隙

极差 0.5

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整
段焊缝间隙

极差 0.5

工装夹持段
（修边线上
方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整段
焊缝间隙极

差 0.5，修边
线精度 ±0.2

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整段
焊缝间隙极

差 0.5

焊缝区域 搭接形式

冲压单品精度要求
（单位：mm）

工件 1 工件 2

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整
段焊缝间隙

极差 0.5

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整
段焊缝间隙

极差 0.5

工装夹持段
（修边线上
方 5mm 区
域内）间

隙 ±1，修
边线精度

±0.5

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整
段焊缝间隙

极差 0.5

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整段
焊缝间隙极

差 0.5，修边
线精度 ±0.2

工装夹持段
（R 角下

方 5mm 区
域内）间隙
±0.5，整段
焊缝间隙极

差 0.5


