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车门检具三定位系统指的是内

板定位、外板定位以及铰链定位，

在不同的条件下使用不同的定位系

统，有利于对问题的分析和解决。

目前，车门检具的主流设计方案是

在同一副检具上实现三种定位系

统，为车门精度调试提供较大便

利，同时降低了工装开发成本，节

约使用空间。

内板定位

定位基准位于车门内板上，一

般采用两个定位销加四个S面。由

于需要在同一副检具上和其他定位

系统兼容，因此定位销和S面一般

设计为可伸缩式，如图1所示。

内板定位是车门检具最常用的

定位系统，同时也是衡量车门精度

的最佳定位系统。内板定位系统贯

穿于车门总成的整个生产过程，从

冲压件模具、到焊接夹具以及最后

的包边模具，采用的都是内板定位

系统为基准。在调试过程中，内板

定位系统主要用于车门内板总成精

度提升，可以用来检测车门内板单

件、车门内板焊接总成和车门包边

总成，便于形成同一基准下的多层

次数据对比，从而找到产生偏差的

环节，例如在焊接变形验证中只能

采用内板定位系统。由于内板定位

系统操作简单快捷，因此内板定位

系统也是日常精度检测和监控的定

位系统，通常说的车门总成精度数

据一般指的是在该定位系统下的检

测数据。

外板定位

定位基准位于车门外板上，一

般在车门外板周圈选择4～6处基准

位置，这些基准主要对车门包边总

成的X、Y、Z三个方向进行控制和

调节，外板定位系统设计形式如图

2所示。

由于外板定位系统作用于车门

外板上，因此外板定位系统仅能用

于车门包边总成检测。外板定位系

统主要应用于包边模具的调试过程

中，包边过程就是包边模具对车门

车门检具三定位系统浅析
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本文介绍了车门检具三定位系统，并根据我公司某车门在不同定位系统下的面差对比分析，阐述了三种定位系统之

间的相互关系。为车门检具设计以及精度调试提供借鉴和依据。

图1 可伸缩式定位销机S面图示 图2 外板定位基准图示
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外板的包边面产生作用，因此外板

定位系统是评价包边模具状态的最

佳基准，例如在包边模具预验收阶

段，利用空包件确认模具状态时，

只能选取外板定位系统为检测基

准。另外，对包边模具的各种整改

验证，都需要采用外板定位系统来

确认整改效果；外板定位系统的另

一个作用是用于配合外置式车门装

具使用。

铰链定位

采用车门铰链螺母孔装配定

位，是一种模拟车门在车身上装配

的定位形式。铰链定位系统需要在

检具上设计铰链安装点。另外，铰

链定位不同于车门在车身上使用铰

链装配，铰链装配存±1.5mm的装

配公差，而铰链定位公差一般设计

为±0.25mm，因此，铰链定位系统

还需要在检具上设计定位铰链使用

的专用标准件。铰链定位系统设计

形式如图3所示。

由于铰链定位是一种模拟车门

在车身上装配的定位系统，因此这

种定位系统的最主要作用是用于对

比车门在检具上和车身上的匹配状

态，帮助排查车门与车身的匹配存

在的问题。在项目调试后期，进入

整车匹配调试阶段时，经常会使用

到该定位系统。例如，在解决车门

外张问题时，采用内板定位系统或

者外板定位系统都不能很好地对该

问题进行合理的解释，因为这两种

定位系统与车门的装配没有任何关

联，采用铰链定位系统则可以很快

找到该问题的原因，从而制定有效

的整改措施。然而，铰链定位系统

由于装配复杂，使用时耗时较长，

因此一般只在排查复杂匹配问题时

使用，不作为常规检测手段。

案例分析

以某车门检具为例，其检测形

式如图4所示。将同一车门分别采

用内板定位、外板定位、铰链定位

进行精度检测，采集不同定位系统

下的车门面差数据进行对比分析，

为了验证不同定位系统之间的差异

性，制作一左一右两个车门试样进

行研究，其中左侧车门未经任何调

整，而右侧车门上铰链螺母孔在Y+

向调整1m m。将检测数据绘制图

表，具体如图5和图6所示。

从图5可以看出，左车门在内

板定位、外板定位和铰链定位这三

种不同的定位系统下面差的变化趋

势较为相似，这主要是因为左车门

未做任何调整，在不同定位系统下

的检测结果主要由车门实际的精度

状态决定。也就是说，车门实际的

精度状态不会被定位系统的转换而

掩盖，但不同定位系统之间的精度

波动略有不同。对比内板定位和铰

链定位，17～22位置面差变化量最

大，两种定位系统之间面差值达到

图4 某车门检具检测图

图5 左车门面差对比图

铰链

图3 铰链定位基准图示

专用标准件
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0.8mm；在铰链定位系统下，23～

27位置在铰链定位时为0贴面，因

此此处面差接近0面差，因此在此

位置铰链定位表现出与内板定位和

外板定位不同的面差变化趋势。

从图6可以看出，右车门在内

板定位、外板定位和铰链定位这三

种不同的定位系统下面变化趋势相

差较大，其中铰链定位系统下的面

差变化趋势明显有别于内板定位和

外板定位，这主要是由于右车门上

铰链螺母孔在Y+向调整了1m m，

这会使车门上端17～22位置内收，

面差达到最低的-0.7mm，而在车门

下端1～3位置和39～42位置外张，

面差达到最高的1.5mm。对比内板

定位和铰链定位，面差差距最大的

位置就在车门上端和车门下端，这

主要是由于右车门上铰链螺母孔在

Y+向调整了1m m后，采用铰链定

位时，整个车门呈现内倾姿态，上

端内收，下端外张。从外板定位的

检测数据可以看出，外板定位系统

下面差的波动不受铰链螺母孔调

整的影响，整个面差基本维持在

±0.5mm的区间内波动，但起波动

趋势与内板定位较为接近。因此，

从右车门在不同定位系统下的面差

对比可以看出，三种定位系统之间

相互关联却各不相同。

结语

多定位系统集成检具目前已经

成为检具开发的趋势，一方面可以

节约检具开发成本，另外为车门的

精度调试以及后期与车身的匹配调

试带来了极大的便利。本文对车门

检具三定位系统进行了介绍，并通

过一款车型车门在不同定位系统下

的面差展开对比分析，研究不同定

位系统之间的关联性和差异性，为

车门的精度提升和各类匹配问题的

解决提供理论基础。

图6 右车门面差对比图
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