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高精度车身制造中的
先进测量设备

车身的外观是一辆车设计和工艺制造水平最直观的

显示，高精度的白车身是汽车美观、节省工时的保证。

20世纪80年代，日本汽车成功打入欧美市场，依靠的就

是节油的发动机和精致的外观，现在东风本田正致力于

lmm车身的打造。工欲善其事，必先利其器，先进适用

的测量仪器必不可少。用于生产过程中检测的三坐标测

量系统已成为工艺过程的一个组成部分。

笔者结合工作实践，从设备的安装、夹具的调

试、日常解析、车身状态的保证、生产过程中的跟踪

等方面阐述三坐标测量机所发挥的作用。

激光跟踪仪

生产线设备本体的精度和稳定性，对车身精度的

提高和稳定性具有巨大的影响，而且对量产加工的稳

定性、后续车型导入的工时工费节省有重大影响。所

以，需要在调整好生产线设备本体精度的前提下，才

能进行具体车型夹具的导入。

首先是设备安装基面的调平。基面调平对设备安

装进度、精度保证、生产的维护等方面均有影响，尤

其对生产主线和包边模具而言，基准面的水平度直接

影响设备的使用寿命和生产的稳定化。传统的调平工

具为气泡水平仪，即根据气泡是否在中央判断基面的

水平度，但由于水平仪自身精度和长度的限制只能对

基面局部进行大概的判定，而且所用时间长，对测量

人员的知识经验要求高。

本次使用Leica AT901系列激光跟踪仪对基面、滑
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动导轨进行测量和调整，只需要两名测量人员、一名施

工人员即可完成基面的调整，不仅提高了工作效率，而

且重复测量精度高。最新的温度补偿系统既可以对测量

机本身进行精度补偿，也可以根据基面材质的不同进行

补偿，最终将设备安装基面的精度控制在±0．05mm。

在进行车身总焊夹具调整时，总焊夹具尺寸较

大，长达5m，而且需要左右同时调整。激光跟踪仪

则正好发挥了其测量范围广、精度高、使用方便的优

势，可以在同一个坐标系下对整个夹具进行整体调

整，更能反映夹具的状态，而且能直接调整到位，大

大提高了工作效率。

激光跟踪仪具有以下特点：

(1)测量范围广、使用方便具有≯160m的测量

范围，通过手持式反射镜，操作人员可以对被测物体进

行自由采点检测，同时得到实际值与理论值之间偏差的

实时反馈。

(2)性能稳定、精度高既能反映真实状态，也

便于数据的整理分析。

(3)尺寸紧凑，结构精巧 质量22kg，长度

620mm，一个人可以轻松搬运和安装。

总之，激光跟踪仪可以在短时间内对汽车行业的

生产线以很高的可靠性进行检测和装配。由于跟踪仪

的现场性和实时性(装配的过程也是检测的过程)，

所以可对汽车生产线的工装、夹具和检具定期进行精

密的现场检测，保证重复性和准确性。



便携式三坐标测量仪

便携式三坐标测量仪具有高精度、高速度、柔性

好、数据处理能力强和适应现场环境能力强的特点，

可以满足从小到大各种尺寸的检测，在夹具精度保

证、夹具精度维护、零部件单品状态、分总成状态、

总成状态、不良事项解析中有着广泛的应用。

车身的零部件大多材质不厚，且形状复杂，在加工

过程中存在应力。为了消除应力的影响，需要对部件进

行定位和配合，因而在新车型导入初期，需要对焊接夹

具进行测量和公差内的调整。由于焊接车间环境恶劣，

部品反复装件取件，焊接夹具不可避免地会发生松动和

磨损，所以需要对夹具进行定期测量和维护。大型夹

具，如总焊夹具、地板总成夹具需要使用激光跟踪仪进

行测量，而对于占绝对多数的分总成夹具，考虑到成本

和使用频度等因素，通常采用便携式的多关节三坐标测

量仪。通过测量夹具的空间坐标值，将此坐标值与夹具

的理论值进行比较，得出夹具的三维空间坐标的偏差，

利用这些偏差值就可以分析、调整夹具，以达到提高车

身几何尺寸精度的目的。

它们不但能检测零部件的单品状态，还能检测零

部件装配到整车后的状态，通过对工件的整体扫描，了

解工件装配前后的变形情况，这样就能分析误差的来

源。在接触式测量孔位、形面的基础上，二者都有出

色的激光扫描能力，对零部件进行定性定量分析，可

靠、高效地满足复杂多变的生产需求，便于生产者发

现问题、解决问题，很好地服务了品质解析工作。

全自动可移动双臂式三坐标测量机

汽车制造是大批量的生产加工，生产环境、零部件

状态、设备状态不可避免地发生着变化，为了保证车身

品质的一致性，需要定期对车身和分总成进行检测。

全自动可移动双臂式三坐标测量机DEA PRIMA，

可以按照编好的程序对车身关键孔位、形面进行自动

测量，极大地提高了测量速度，也保证了测量数据的

可靠性。由于此设备对环境有较高的要求，所以需要

建立专门的三坐标测量室，因此这种测量方式只能是

离线测量。根据检测数据录入形成测量单点波动趋势

和极差波动图，对生产过程中关键质量特性参数进行

实时监控，把握车体精度的趋势，对生产过程中出现

的异常趋势提出预警，以便及时采取相关纠正措施，

将质量隐患消除于萌芽之中，减少不合格品的产生。
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往线检测设备的应用

1．激光在线检测系统

在汽车制造中，白车身总成的精度是衡量汽车

质量的关键参数，必须严格控制。白车身的制造过程

主要以冲压件的拼焊为主，由于焊接过程中的焊接变

形、夹具的定位精度等因素产生焊接误差，故使白车

身焊接质量较难控制。受测量原理的限制，桥式三坐

标测量机只能远离制造生产线对车身实行定期抽检，

检测周期长，不能及时发现问题、解决问题。为了更

好地对白车身的焊接质量进行质量过程控制，公司于

2009年导入了激光自动在线检测系统，可以实时对车

身关键点的空间坐标尺寸进行在线检测，实时监测车

身的精度情况，弥补了把车身抽离生产线检测带来的

滞后缺陷，给平时工作带来诸多方便。

激光在线检测作为新兴技术，难免存在或多或少的

问题，主要问题出在生产线中，由于振动的存在和焊渣

粉尘较多，会给测量带来干扰，所以在实际应用中，有

时需抽取大量的数据，从中找到真实有效的数据。

2．激光外形间隙、段差测量设备

为了打造高精度的车身，公司引进了艾司达特公

司提供的激光外形间隙、段差测量设备，采用无线的

便携式SYMBOL激光扫描仪羊HLGWorksRT分析软件，

能快速、精确地采集大量数据，便于准确发现产品品

质不良的根本原因。

此系统的运用不仅大大提高了公司在整车外观测

量方面的水平，便于指导车身装调工作，而且为整车

精细化质量的改进，提供了有力数据支持。

结语

打造高精度的车身是一个系统的工程，从设备

基础到车型夹具，从零部件到整车装配都需要保证

精度，避免误差的传递和累计，在我国汽车工业整体

水平不高的环境下，要制造出高精度车身相当困难。

我们要正视困难，借助于三坐标测量仪工具，运用有

效的方法，寻找技巧，灵活处理，制造出高精度的车

身。为了使其发挥应有的效用，需要根据测量设备的

原理特点，并结合生产实际需要，进行选择组合，提

高国产汽车的车身精度和外观。
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