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2017 年 11 月 12 日填 



 

一、 课程学习(30 学分) 

学号 XXX 姓名 XXX 性别 男 入学年月 2016.3.1 

所在院、系(所) 汽车学院 工程领域 车辆工程 

课程

类别 
课程名称 学分 成绩 备注 

学 

位 

课 

自然辩证法 2 84 已完成 

外语(  ) 

基础部分 3 70 已完成 

专业部分    

应用统计 3 73 已完成 

前沿讲座 1 90 已完成 

汽车系统动力学 3 85 已完成 

现代汽车技术 3 60 已完成 

汽车能源和节能环保 3 87 已完成 

系统工程与项目管理 3 83 已完成 

非 

学 

位 

课 

信息检索 1 73 已完成 

汽车网络技术 3  未完成 

车辆工程概论 3 78 已完成 

知识产权 1 78 已完成 

研究生学术行为规范 1 通过 已完成 

文献综述与选题报告 1 86 已完成 

中期检查 0.5  未完成 

工程项目实践 0.5  未完成 

总学分 28 学位课总学分 21 学位课平均成绩  

教务员签章：              学院研究生工作办公室审核签章：         



 

二、工程项目实践(0.5 学分) 

主持工程项目名称，阶段性分析报告，设计(研究)目的，工程应用价值 

 

1.主持工程项目名称 

作者所在单位(上海小糸车灯有限公司)主要负责各类乘用车的外饰的设计

与生产工作，其中本人先后负责了尾灯的产品设计和专机设计工作。 

 

2.阶段性分析报告 

目前，AP14 major 尾灯已经进入了零部件 T0 阶段，后灯激光焊接的设备前

期方案已经初步完成，并且对于产品各项 CAE 分析也已经完成。并且将在年底

前完成专机设备的调试，满足总成 T0 的产品要求。 

该项目经过前期的模具模流分析，对于产品注塑变形情况有了大致的了解。

然后通过三坐标逆向扫描发现产品本身变形情况与 CAE 模拟结果基本一致。并

且针对于此对于专机的定位块位置进行调整，以尽可能的消除产品本身注塑变形

导致的焊接不良的情况。并且通过网格化处理分析，通过对于夹具本身施加压力

的不同来减少产品本身内部应力的影响。 

下一步，通过零部件 T0 的产品对设备进行最终调试，降低不合格率，满足

整灯测试性能。 

 

3.设计(研究)目的 

通过研究模具模流分析报告，以及产品三坐标检测报告，可以将 CAE 模拟

结果与实际产品有一个明确的对比。并以此作为根据调整夹具的依据来使产品的

合格率得以提升。 

 

4.工程应用价值 

通过一个项目的研究，对于后续的项目起到指导性作用。将前期的模具模流

分析，与后期的实际产品进行比较，来引导专机有针对性的调整，提高产品整体

性能与合格率。 

指导教师审核意见： 

 

 

 

 

 

签 字： 

 

年   月   日 

三、 论文选题报告(1 学分) 

见《同济大学工程硕士学位论文选题报告及论文工作计划》(附件) 



 

四、 论文中期报告(0.5 学分) 

根据学位论文选题报告，总结已取得的阶段性成果、下一步的工作计划和

研究内容(如与选题报告内容不符，必须进行论证说明)。 

 

（一）简要介绍学位论文选题报告及工作计划。 

目前，产品已经处于零部件 T0 阶段。激光焊接的设备已经初步完成，正在

对不同批次的零部件进行实际设备调试。预计在明年年初完成产品总成调试，供

总成 T0 交样。 

 

 

（二）根据学位论文选题报告，总结已取得的阶段性成果。(请重点阐述，

不得少于 2000 字) 

 

由于我们公司首款使用该激光焊的项目现在处于零部件 T0 状态，现在所有

的工作都正在根据工作计划紧锣密鼓的进行着。主要取得的阶段性成果可以归纳

如下几个方面： 

 

1、 确定设备材料以及焊接方案 

激光焊接的基本原理是利用激光束透过上层工件，融化下层工件并通过加压

来粘接两工件的加压焊接技术。因此采用激光焊接工艺的后灯，需要满足几个基

本条件：1.配光镜应尽量选择对激光透过率较高而吸收率较低的材料；2.灯体应

尽量选择对激光吸收率较高的材料；3.选择对激光的反射率和折射损失率较小的

材料；4.配光镜材料比灯体材料的熔点低比较有利。正是由于光纤激光器所发出

的波长为1064nm 的激光能够有效地透射绝大多数塑料并且能够容易被含有特

殊添加剂和颜料的塑料吸收，光束质量好和亮度高，以及较高的光电转换效率、

高度集中的功率密度、使用寿命长、稳定性高等优势，我们在后灯激光焊接工艺

中首先选择了光纤激光器。在激光焊接的四种常用焊接方式中，准同步焊接具有

比轮廓焊接加工时间短、温度梯次升高焊接均匀、压紧力分布均匀等优势；具有

比同步焊接外观效果好、灵活性高、适应性强、使用寿命长易维修等优势；具有

比掩膜焊接在三维空间应用范围广，设备维护成本低等优势。因此，我们在后灯

激光焊接工艺中首先选择了准同步焊接方式。 

根据激光焊接材料的要求以及处于对于产品性能，焊接强度，注塑条件以及

成本等都方面的因素考虑。对于AP14major尾灯，我们仍然采用了常规的材料

PC+ABS作为灯体以及PMMA作为配光镜。同时为了减小激光焊接过程中下压模

对于配光镜的损伤，压膜决定采用与配光镜相同的高透光地吸收材料的PMMA。 

 

2、 完成了激光焊接设备的 3D 数据 

如图1,所示，目前激光焊接设备的组成主要包括下面几部分：主机架、主机

柜、冷却机以及换模架。主机架为焊接设备的主要工作平台；换模架用以存放另

一侧的焊接夹具；主机柜存放激光设备的控制器；由于激光焊接的过程中，设备

会产生高温，为了避免设备损坏的情况发生，因此还配备专用的冷却机，帮助设

备进行降温。 



 

   

                     图1 激光焊接设备 

                   

                         图2 设备工作原理图 

如图2，激光焊接的设备原理光纤激光器所发出的激光束通过光纤传输到激

光头，由扩束透镜扩展直径并准直为平行光后射出，经高速高精度伺服电机控制

的二维振镜系统反射后，聚焦投射到激光焊接工作区域。在开始激光焊接前，由

激光焊接软件对整个焊接轨迹分段地设置使激光束以一定的速度、功率，扫描焊

接筋区域一定的圈数。在整个焊接过程中，由胎具合模和施压系统为配光镜和灯

体提供持续且均匀的夹紧压力。 

 

 



 

3、 对尾灯数据以及设备进行 CAE 仿真并优化设备数据 

相对于金属零件，注塑件由于产品本身的特性的原因，整体刚度不好，易产

生变形。为了尽可能减小产品变形对于焊接过程产生的影响。我们决定将产品配

光镜的模具模流仿真报告(如图 3)引入到专机设计中，并且调整定位块的位置(如

图 4)来控制焊接过程中的产品变形情况。 

 

图3 配光镜模流仿真                  图4 定位块位置 

在焊接的过程中去除产品自身变形问题外，另一个变形情况主要来源于夹具

对于产品施加了压力后，产生的一个二次变形情况。针对于这个问题，如图5，

我们通过了3D软件分析软件分别对压膜、下模、灯具以及合模状态进行了网格

化处理分析，以优化焊接胎具。 

 

                          图 5 CAE 网格分析 

 



 

由于激光焊的主要能量是通过光线透过透明压膜以及配光镜，对灯体进行加热焊

接。因此压膜上表面的曲面设计的合理性对于提高产品焊接强度，美观度，降低

能耗有着非常重要的意义。如图6，针对这个问题，我们通过本公司自己基于

CATIA软件开发的一款二次开发插件，仿真模拟并计算激光束在经过透明压膜折

射后焊接筋表面各个区域焊接角度，通过分析自动生成的汇总表格(如图7)，并

且改善优化了压膜上表面的一个曲面造型。 

 

图 6 激光束路径仿真  

 

图 7 激光束仿真信息汇总表  

 

 

（三）下一步工作计划和研究内容。 

计划在明年 1 月中旬前完成论文的初稿交于导师初步审查。然后在 2 月底之

前完成论文的修改后定稿，按照毕业论文要求打印，提交，准备答辩。时间安排

如下： 

    现在     ——2017.11.12      准备毕业论文中期检查 

2017.11.12——2017.12.15      完成小论文撰写与投稿 

2017.12.15——2018.01.15      设备调试完成，论文完成初稿 

2018.01.15——2018.02.28      完成论文的撰写与修改，并递交毕业论文 

2018.02.28——2018.03.30      准备毕业答辩相关资料，并完成答辩 

 

 



 

五、 审核意见 

指导教师审核意见： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

签  名： 

年   月   日 

工程领域领导小组评价： 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

签  名： 

年   月   日 

 


