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SPC理论在白车身DTS数据分析中的应用
口江淮汽车股份有限公司技术中心，邵何兴王学敏

伴随着竞争日趋激烈的汽车

市场的快速发展，消费者对汽车品

质的要求也在不断地提升。汽车外

观质量作为车辆的外衣，愈发成为

了消费者和汽车制造厂商的关注焦

点。目前，DTS是评价汽车外观质

量最为普及的手段之一，但在DTS

数据分析上欠缺合理有效的手段、

工具和方法。

传统数据分析方法的

缺点

DTSfDimensiOnal Tolerance

Specification)，是指整车内外观各

部件配合处之间间隙面差的设计要

求。白车身DTs指的就是在焊装白

车身状态下的四门两盖与车身之间

的匹配关系。

现阶段的DTS数据分析方法主

要是一次性的检测数据单独分析或

者是多次性检测数据的对比，这样

的数据分析方法只能单一的看到某

一次检测过程中出现的问题，不能

反映过程的变化规律。而车身DTs

是一个多重公差累积的结果，造成

偏差的原因是多方面的，同时，问

题的发生具有偶然性，所以传统的

数据分析方法不能将检测数据进行
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联合分析，只能针对偏差减少偏

差，不能掌握数据的变化规律，从

而在根本上控制偏差。由于数据分

析时没有建立起多次检测数据之间

的联系及规律，问题的根本原因难

以识别清楚，导致针对问题点制定

的整改措施不能彻底解决问题。

统计过程控制(SPC)

简介

统计技术，是对数据资料进行

收集、描述、分析、解释的技术，

用来揭示各种看似偶然现象后面的

规律。统计过程控制(sPC)，就是



应用统计方法对过程进行控制，使

过程保持在稳定状态。因此，如果

将白车身DTs看作车身外观质量相

关联的一个生产过程，就可借助统

计过程控制的理念和特点，对车身

DTS的数据进行统计计算和分析，

从而对车身外观品质采取有效地控

制手段。

SPC在DTS应用上的可

行性分析

在数据类型上，DTS检测数据

可以归类为计量型数据(可以连续

取值、可以用测量工具检测精确的

数值)，计量型数据一般服从正态

分布。因此，当对某种车型DTS数

据的采集量足够大(一般不小于20

次)的时候，这些数据将趋于正态

分布。

将车身上各个存在匹配关系的

部位，按设计理论值划分成若干区

域，每一个区域内的理论值(正态

分布的期望值)都是不变的，那么

各区域的DTS检测数据可以看成一

个随机变量x。例如：前门与后门B

柱区域间隙的设计值为4mm，那么

该区域上所有点的DTS检测数据，

服从数学期望为4、方差为6 2(方

差根据实测值的离散程度确定)的

正态分布。

对照DTS检测模板上各个区

域的检测点数，规定该区域的子

组大小。例如：前门与后门B柱区

域，在DTS检测模板上共有3个检

测点，则规定该区域的子组大小为

3，便于检测数据的统计计算。

SPC在DTS的应用实例

以某款车型为载体，具体步骤

如下：
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1．区域划分

某车型白车身DTs检测模板如

图1所示。根据检测模板中检测点

的分布，可以将1～4号点划为一

个区域(发盖与翼子板)，5～10

号点划为一个区域(前门上条与侧

围)⋯⋯依次类推，将整个白车身

可划分为11个小的区域。

图1某车型白车身DTS检测区域划分图

2．数据检测

选取连续生产的20台车进行白

车身DTS检测和记录。

3．统计计算

运用Mintab软件辅助数据处

理。例如，前门与后门B柱区域，

将检测数据录入后，规定子组大小

为3，运用Minitab软件中的质量工

具Capability Sixpack(S)正态分析，

输出Process Capability Sixpack报

告，如图2所示。
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图2前门与后门I司隙R的

Process Capab¨耐Sixpack报告

4．规律分析(采取措施)

从过程能力报告可以看出以下

信息：

xbar控制图中，2号车和4号车

前后门间隙均值超出规格上下限；

R控制图中，极差从2．0逐步减

小至012，数值表明前后门间隙波动

幅度逐渐减小，前后门的间隙平行

度越来越好。可以判断在生产过程

中，单台车的前后门间隙浮动逐步

减小，但间隙均值中仍存在波动。

而2号车、4号车的生产过程是造成

波动的原因，因此需要对2号车、4

号车的生产过程进行复查，找到造

成波动的原因。

结语

将白车身DTS看作车身外观质

量相关联的一个生产过程，则DTS

检测数据就相当于该过程生产出来

的产品的属性实测值。通过分析

)(ba啦制图和R控制图的变化规律及

发展趋势，运用SPC统计过程控制

的方法，建立多次检测数据之间的

联系，便于连续生产过程的稳定性

控制，并帮助我们及时发现波动、

偏差以及不稳定点。■Im：瞳巨盈

邵何兴
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