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控制方案
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通过对汽车四门精度的调研，梳理了其精度差及波动

的真因，重点分析了冲压和焊装应该重点控制部位和过程

精度控制的思路，完善我公司过程标准流程，形成作业标

准化，为后序车型四门精度提升有一定的借鉴意义。

轿车四门作为汽车外观及功

能性的重要部件，直接影响到整车

光顺性、间隙、面差的美观性，漏

雨密封性，关门力品质，风噪声品

质。因此，提升轿车四门品质精度

工作迫在眉睫。提升目标：识别影

响四门精度重点制件及关键部位并

出具控制措施；梳理四门制造过程

重点工位及过程精度变化量管控方

案，最终完善标准流程。

现状分析

影响四门在整车状态的关键因

素主要由以下几部分组成：四门总

成精度、白车身骨架精度、门铰链

总成精度、门铰链装具装配偏差、

门锁勾调节量、门框胶条的反弹力

及材料特性、门密封胶条的反弹力

及材料特性、车门内外饰件装配后

车身装配部位现象、车门安装内外

饰件的扭矩、门铰链装配扭矩、门

铰链自身开闭力以及四门涂装电泳

烘烤变形量。

以公司某款车型PT阶段调研

举例： (1)四门内板单件合格率

98％以上，四门外板单件合格率

90％以上，四门总成合格率88．6％～

93．52％之间不稳定波动； (2)白

车身骨架精度91．29％～95．31％之

间波动； (3)车调线采用配重方

式进行调节四门间隙面差； (4)

涂装缺失过程变化量监控数据；

(5)总装四门开闭力与四门间隙

面差存在取舍矛盾关系。

分析及对策

针对汽车行业现状分析，汽车

四门密封条及窗框胶条材质一定，

其反弹力主要由胶条位置及钣金件

之间的间隙决定；对于铰链和内外

饰安装件安装扭矩根据不同需求选

用不同扭力监测工具经行校对，可

满足装配需求；对于电泳变形量因

受控因素较敏感，钣金件内应力，

电泳室温度、漆浓度、冷却室温度

与冷却速度，监钡I]PT50～PTl00共

50辆车焊装车调后与涂装电泳后面

涂前，对四门间隙面差可检测部位

变形量超出0．3ram的点统计比率占

15％。主要体现在钣金件强度相对

弱、应力集中的地方，如门包边中

部弧线两侧部位。此类问题首先保

证冲压件主应变>2％，副应变>0，

板材减薄率≤20％，使其制件充分

成型强度最大化，然后长期监控涂

装可控因素单一微小变化量对钣金

件变形量的数据统计分析。下面主

要针对冲压、焊装重要过程因素进

行系统分析：

1．冲压影响四门精度因素分析

为什么单件精度如此高，总成

精度就是上不去且不稳定?过程变

化量真的如此之大吗?还是冲压件

缺少过程特殊特性部位的控制?

冲压重点关注件为：门外板、

门内板、门外板加强板、门外板支

撑板、门锁加强板、门防撞梁、铰

链加强板、铰链安装板、A柱加强

板、B柱加强板、侧围外板。
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其一，发现关键部位RPS点大

部分设置在法兰边上。其二，铰链

安装面及门锁安装面只有一个断面

刀，没有足够的检测点来证明此面

是合格的。其三，法兰边检测间隙

的时候，间隙尺只能检测最外一圈

的间隙，法兰边宽10～14ram，无

法检测根部间隙值。针对以上三个

问题，制定以下对策：

(1)对单件RPS进行规范，

设定在制件强度高且稳定的平面，

遵循3．2．1原则设定，侧围外板以四

门铰链面为主定位面，其他定位面

为辅助定位面。A柱加强板与B柱

加强板以铰链面为主基准面，为了

更好地与侧围围板贴合，对加强板

铰链安装面向侧围外板方向前期做

0．3ram的移动公差。

(2)在PT前对制件门铰链安

装面、门锁安装面、焊装制件间相

互搭配焊合面、胶条安装面等关键

部位进行三坐标扫描，判定制件与

产品的偏差量及稳定性分析，作为

整改模具的理论依据，PT后由于模

具稳定，为提升工作效率可利用断

面刀对其精度进行监控。

(3)在PT前对制件法兰边部

位进行三坐标打点监控a、bigi点的

实际值，要求满足P<0．3ram时判

定为合格。另外，对其包边处法

兰边面追加平衡差P<O．5ram的要

求，保证包边总成面差。

2．焊装影响四门硬度因素分析

焊装影响四门精度的因素主要

有以下几个方面：第一，夹具精度

方面的控制；第二，过程焊接变形

方面；第三，包边工序影,l甸r-J间隙

面差及外观品质方面。

对以上三个方面分别进行有效

的过程管控。首先，对夹具精度的

控制及调试方面：夹具回厂后用三

坐标对其精度进行恢复，调试过程

中主要从以下4个方面进行检查：

放件前，检查基准面MCP是否设置

在其要求位置，要求与单件、检具

共位置，定位面型面是否制造成可

调节式；确认基准单元块是否有晃

动及移动，确认锁紧销设置是否到

位，螺栓是否锁紧等；确认可调式

定位面的精度是否稳定，反复动作

20次后检测定位部精度；确认夹具

是否水平，夹具的水平度用液位仪

检测。

制件放置完成后，从以下5个

方面进行检查：确认定位销是否充

分插入制件；制件有移动公差的部

位，确认夹具是否应用，确认制件

是否有干涉；确认制件和夹具定位

面间是否有间隙，确认制件配合面

间隙量是否超差0．3ram；确认夹紧

时制件是否有变化量；确认焊钳作

业是否稳定。

过程焊接变形方面：主要是因

为制件与夹具贴合不实，制件与制

件间搭配间隙大，焊接变形，焊点

位置与顺序等。

针对以上几个方面，首先夹

具回厂后精度恢复完成，前期制件

匹配。主定位面原则上不可调，辅

助支撑面可在土0．2ram内调整，尤

其是u形制件。匹配中制件存在干

涉的部位，查看数模与偏差量对其

整改。匹配中制件间隙大的部位，

对制件进行修正，然后夹紧焊接，

接下来对焊后的件去总成检具进行

检测，查看过程变化量。若无总成

检具，可做制件专用检测工装，用

三坐标经行检测。对变化量大的部

位，适量调整夹具支撑与焊点位置

与顺序。先焊合夹紧部位，遵循定

位焊最大程度稳定制件，然后空中

补焊。这样既可以稳固制件又有利

于提升节拍。

我公司采用包边模具经行包

边。影响四门间隙面差的主要有：

内外板搓动、包边回弹。针对此问

题主要控制，包边内外板贴合间

隙、包边力、包边时序、保变角

度、包边完成后进行二保焊对内外

板进行固定。

综上所述，汇总完善标准，及

下一步工作计划，如下图所示。

结语

经过对门关键部件及重点工

位的梳理及流程标准化，明确了过

程开发流程及阶段重点工作目标，
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提升并稳定了四门精度，下一步重

点工作就是以四门为例，对整车精

度进行梳理及完善整车开发流程。
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