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维白光扫描技术

在白车身内间隙检测中的应用
口江淮汽车股份有限公司／邵何兴王学敏

口中汽认证中心，韩宇

由于白车身内间隙处于车身内部，常用检测

工具直接检测困难。目前汽车行业里，自夸’’t阳

间隙检测相关的工具和方法十分稀少，导致L|车

身内间隙无法被合理有效的评价，车身品质提升

变得尤为困难。

白车身内问隙定义

白车身内间隙指的是白车身状

态下，开闭件处于闭合位置时，在

开闭件与车体之间，胶条密封件的

安装面和压缩面之间的相对距离。

导致内间隙控制困难的原因

主要有两点：一是存在多方面影响

车体内间隙的因素；二是车体内间

隙的检测缺少合理有效的工具和手

段。因此，在大多数的车型开发过

程中，车体内间隙一直是一个难以

量化的指标。现阶段大部分企业的

整车密封性只能靠增大胶条的压缩

量来弥补，给整车密封性和车门关

闭力的品质提升带来了极大的困

难。

传统内间隙检测方法缺点。传

统的内间隙检测法是使用油泥(或

橡皮泥)挤压在车门与侧围之间，

通过逐点测量橡皮泥被压缩部位的

高度值来定义为标准白车身内间隙

值。

传统检测方法存在以下缺点：

(1)由于受车体空间限制，

导致垂直读数有困难，测量结果误

差性大，需要复测几次才能得到某

一点的精确值。检测耗时长，工作

量大。

(2)由于橡皮泥是在车门关

闭后挤压成型，在打开车门的瞬间

被挤压处的高度有所反弹，与真实

的车体内间隙值存在偏差。

(3)由于在白车身状态下，

车体表面有油层附着，橡皮泥易滑

落，测量失败率大。

三维白光扫描技术简

介

三维白光扫描通过收集实物表

面的三维坐标点，将大量坐标点进

行集合(即点云)，将点云看作是

被测实体的实物数模。三维白光扫

描通过结构光测距，是一种利用图

像和可控光源的测距技术。

结构光测距技术的基本思想

是利用照明光源中的几何信息帮助
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提取景物中的几何信息。利用光平

面照射在物体表面产生光条纹，在

拍摄的图像中检测出这些条纹，它

们的形态和间断性，构成了物体各

可见表面与相机之间的相对测度。

结构光从光源的几何形状上说有点

状、条状、网状等许多种，种类上

有激光或者白光。这种方法的突出

优点是可以减少计算的复杂性，扫

描速度快，测量精度高。如图l所

示，线光源产生狭窄的激光平面

(宽度小于0．4mm)，投射于被扫

水平面

图1线状结构光测距示意

光
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描物体表面，形成一条光条纹，摄

像机光轴与激光投射面￡形成一个

角度a。这样，摄像机拍摄的光条

纹图像不是一条直线，其形状就反

映了物体表面的形状，在一幅图像

中可以算出所有位于激光照射线上

的点的深度和高度。当物体以固定

的角速度∞旋转一周，激光投射面

L扫过物体表面，其上所有点的表

面深度和高低信息都可以算出。如

果用柱坐标系，取^轴与物体旋转

轴重合，那么物体表面上每一点的

极角坐标可以从∞算出。

三维白光扫描技术在

内间隙检测中的应用

以我公司某车型为例，三维白

光扫描技术对白车身内间隙的扫描

过程及分析如下。

(1)车门装配。为排除铰链

因素在白车身内间隙分析中的影

响，在内间隙检测的白车身上，车

门装配采用标准铰链，铰链与车门

采用铰链孔径D．．O．2mm的螺栓联

接，铰链与侧围采用铰链孔径D：一

O．5mm的螺栓联接。在铰链螺栓打

紧后，不允许对车门进行任何外力

调节。

(2)白光扫描。分别对车门

和侧围上涉及胶条安装或压缩部位

进行显像液喷涂后使用白光扫描。

扫描完成后，形成车门和侧围的扫

描数据，将扫描数据与理论数模进

行重叠对比，得到如图2和图3所示

的结果。通过从扫描数据中得到

的任意点的实际值与理论值的偏

差值，即可分析车门和侧围分别对

白车身内间隙的影响情况。同时，

通过设定公差范围的方式控制各

部位扫描结果的颜色，如图2、图

3所示。若设定单件胶条面公差为

±O．5mm，则偏差量落在±0．5mm

以内的扫描结果均为绿色，而正向

超差根据超差程度呈现黄色和红

色，负向超差根据超差程度呈现青

色和蓝色。从而通过扫描结果的中

各种颜色覆盖范围，可对车门或侧

围胶条面精度状态进行快速判断。

图2车门的扫描数据

图3侧围的扫描数据

数据拟合。扫描后的车门和侧

围各自的偏差不足以充分展现内间

隙的偏差。而内间隙是一个相对功

能尺寸，如需白车身内间隙的具体

数值，需要对车门和侧围的单边数

据进行拟合处理。

将扫描得到的原始点云进行型

面拟合，具体步骤如下：

1)将车门和侧围扫描的原始

点云进行型面拟合，得到型面特征

数据，保存为可装配的三维数据格
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式。

2)如图4所示，以车身坐标系

在三维设计软件中建立装配模型，

导入车门和侧围扫描点云型面拟合

数据，以铰链安装点为连接点进行

几何位置约束。

3)在整车数据中找出车门某

一特征点(一般选门锁位置)在车

门闭合位置的坐标值，将车门上特

征点旋转至车身坐标位置，使车门

处于闭合状态，即可进行内间隙的

测量，而所得到的数据即白车身内

间隙的实际值。

图4建立几何位置约束

结语

白车身内间隙是后工序胶条密

封件装配的基础，是决定整车密封

性和车门关闭力的关键因素之一，

控制好白车身内间隙，对提升整车

品质来说意义重大。与传统内间隙

检测方法对比，三维白光扫描技术

可以快速、准确地完成白车身内间

隙检测，得到更加准确的实际值，

便于调试人员迅速精准地找到影响

白车身内间隙的偏差位置，为白车

身内间隙品质提升提供有效的数据

支撑。随着汽车行业的快速发展，

三维白光扫描技术在白车身DTS相

关检测上必将得到更为广泛地运

用。月l阿a圃
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～莲蓬辇德


