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车身间隙面差考核数字化报告系统
创建与应用
口北京奔驰汽车有限公司，王龙赵立斌王孜

通过编制评测标准数据库文件，引入激光测量设备．优化改进激光测量仪测量程序．利用P1web系统新建某车型白

车身考核报告模板，创建适用于车身产品考核组间隙面差车身考核的PIWeb数字化报告系统。

随着汽车行业的发展及市场需

求的变化，主机厂对汽车品质的要

求越来越高。在车身装配过程中，

如果覆盖件之间存在较大的间隙和

面差，则会直接影响到汽车车身的

整体外观、密封、开关流畅性以及

风噪，所以必须对车身间隙面差质

量状态进行严格把控。

北京奔驰新一代某车型项II生

产试装过程中，需要由车身产品考

核组(PAB)对车身间隙面差质量

状态进行考核。考核结果既是当

前质量状态的评判依据(其中包含

大量检测数据)，又是对质量问题

的追踪、分析及解决问题的关键步

骤。

调研发现，使用传统的卡板和

塞尺测量间隙面差，每辆车各个测

量点的检查结果需要由检查员手动

填写纸质记录单。测量点众多，

存在抄录错误的风险，一般需要消

耗大量的人力、工时去填写或核

对。同时，纸质版记录单不够简洁

易懂，且大量的测量数据无法得到

有效利用，难以满足试装过程中考

核、追踪以及分析质量问题的需

求，不利于准确、迅速、高效地评

判以及反馈质量问题。

本文通过编制评测标准数据库

文件，引入激光测量设备，优化

改进激光测量仪测量程序，利用

Piweb系统新建某车型白车身考核

报告模板，创建适用于PAB间隙面

差车身考核的PiWeb数字化报告系

统。
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耄

现状调研及项目实施

方案

间隙，是指基准件和相关件之

间缝隙大小的最小间距。面差，是

指基准件和相关件在同一个水平面

的高低位置差。车身上机盖到翼子

板之间、后门到侧围之间的面差，

如图1所示。

三坐标测量机广泛应用于汽车

产业，它能满足现代化的设计开

发、检测以及统计分析，提升车身

尺寸工程的质量。三坐标测量机需

图1车身覆盖件面差示意



要在特定的监钡0环境里工作，在试

装期间还承担着繁重的单件尺寸、

Z2．2车身、z2．3车身检测任务，受

检测空间和检测容量的限制，仪器

无法灵活、及时、高效地完成z3车

身间隙面差质量考核任务。

常见的塞尺、面差卡板等，是

传统的机械式测量工具。塞尺又称

为“厚薄规”或“间隙片”。由许

多不同厚度且有极差的薄片叠加组

成，每片有两个平行的测量平面，

且都有固定的厚度标记，以供塞尺

组合使用。面差卡板又名台阶尺，

是一种由特殊材料制作而成的标准

段差尺。

虽然塞尺和面差卡板简单易

用，可以较为灵活地测量车身间隙

面差，但是测量对检查员的依赖性

强，其接触式的测量方式还容易造

成表面移动或变形，甚至损坏被测

表面。而且测量过程准确性和重复

性低，测量后管理者无法获知数据

测量方法，填在纸质记录单中的测

量数据更是无法得到有效地存储和

利用。通过调研发现，在上一代某

车型项目中，车身间隙面差的考核

需要大量的人力、工时以及精力去

完成测量工艺准备、记录表格编

制、检查员测量过程、数据整理、

质量报告以及质量追踪等工作，传

统的塞尺和面差卡板考核报告系统

已无法满足新车型项目的精益考核

需求。

结合前文分析，本文实现新一

代某车型项目PAB车身间隙面差精

益考核的研究思路与解决方案如

下：

(1)转换某车型车身的间隙

面差考核评判标准，将其编制录入

至lJPiweb planner系统，创建某车型

的评判标准数据库文件。
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(2)优化改进便携式激光测

量设备的测量程序，使其能进行

PAB车身间隙面差考核，并且将测

量结果保存成为可以上传至lJPiweb

系统的数据格式。

(3)利用Piweb报告系统新建

某车型车身间隙面差考核报告模

板，将其与评判标准数据库链接。

项目具体步骤

1．编制车身间隙面差评判标

准数据库

为了实现电子化报告系统对车

身间隙面差考核结果的自动评判，

需要利用蔡司公司开发的Piweb软

件来编制评判标准的数据库文件。

PiWeb是一个模块化的数据质量管

理体系，Piweb Planner是其中的一

个组件，可以用来支持检测规划的

创建、更改。

在Piweb Planner中创建某车型

的检测计划路径，编制包括测量

点名称、测量标准值、警告极限

(一倍公差)、控制极限(两倍公

差)、测量时间、测量工具等特性

在内的评判标准数据库文件，其主

窗口视图如图2所示。

将该评判标准数据库通过

PiwebJ]ll务器与网络连接，为今后

的质量数据上传、电子化存储、可

视化展示建立基础。

2．优化改进激光测量设备测

量程序

本文在新一代某车型项目中选

用便携式激光测量仪进行间隙面差

的测量。该设备(见图3)属于一

款手持式激光测量仪，具有操作简

便、使用灵活、测量精确的特点。

但是之前该设备在戴姆勒工厂

多用于整车的间隙面差测量，其测

量程序参数、测量结果转换格式、

测量点顺序等方面与PAB车身测量

存在一定差异。因此在北京奔驰项

目中，需要按照新一代某车型车身

间隙面差的特点对其测量程序进行

优化改进。

为了解决原始测量程序的测量

数据无法上传至lJPiweb数据库系统

中这一问题，通过编程优化调整

Calipri钡lJ量程序的相关参数，新建

数据识5lJlJID，将测量结果转化为合

适的格式后进行存储，最终成功将

测量数据加载到某车型Piweb检测

计划路径上，上传到了系统中。测

图2某车型评判标准数据库主窗口视图
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圈3便携式激光测量仪

量程序编程及数据存储示意如图4

所示。

原始测量程序分为左侧、右侧

两个部分，每次测量一辆车需要分

别打开、保存不同程序先后测量。

测量结果也是两份文件，需花费较

长时间整合测量数据，且原程序测

量点分布顺序不符合PAB车身间隙

面差最佳考核顺序。因此重新排列

设置了最优检测顺序，从而进一步

节约了检测时间。经核算对比，此

环节可将单车考核时间减少0．25T_

时。

3．创建车身间隙面差考核报

告模板

解决了车身间隙面差质量状态

的精准测量、质量数据的电子化存

储问题后，需要实现质量数据的可

文件暇赫椭
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图4测量程序编程及测量数据存储

视化报告展示。于是利用Piweb软

件的报告设计模块，来创建可以生

成可视化报告的Piweb报告模板。

创建新的Piweb报告主要包括以下

六大步骤：

(1)打开新报表，创建空白

报告。

(2)添加数据源到报告。

(3)添加元素到页面。

(4)绑定数据到元素。

(5)分配属性。

(6)保存报告。

因篇幅所限，本文省略了详细

ⅢX W T W Z

k-pillar to Fender Front door“ Front door l叭

Re缸door LX Rt”door蹦Trunk lid to SidewIll

围5某车型车身间隙面差考核PiWeb报告模板页面概览
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的报告模板创建过程，重在展示已

创建完成的报告模板的主要特性。

本文创建的新一代某车型PAB

车身间隙面差考核PiWeb报告模板

页面概览如图5所示。该报告模板

包括TPAB车身面差考核的全部部

位及测量点，比如机盖到翼子板、

A柱到翼子板、后备箱到侧围、后

门到侧围、前门到后门、翼子板到

前门等区域。

报告模板主要分为目录页和内

容页两大部分。目录页展示所考核

车的测量信息，如车型、车身号、

1_I ：

6．，●硝鲫“■口

墨壁竺竺I竺竺竺

田

Digitalized Factory I数字化工厂

考核El期、考核工具等等，如图6

所示。

内容页展示车身各个部位，如

机盖到翼子板、后门到侧围等部位

的间隙、面差质量状态。每一个

测量点的名称、标准、公差带等

测量信息都通过超链接与前文建

立的评判标准数据库动态链接。

按照新一代某车型的车身间隙面

差的评判标准，考核结果分为三

个级别——分别是合格(OK)、

四级缺陷(Prio．4)以及二级缺陷

(Prio．2)。该Piweb报告模板遵循

V213 Gap&Transition Piweb Report
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图6 PiWeb报告目录页

w
1t7 PiWeb报告内容页

这一思想，设立了名义值、警告极

限(黄线)、控制极限(红线)等

控制线，考核结果数值与数据库中

的标准比对后会自动落在相应的区

间。合格的结果显示为绿色实心圆

点，四级缺陷显示为黄色，二级

缺陷显示为红色，如图7所示。如

此，车身间隙面差质量状态一目了

然，实现了质量可视化展示。

该Piweb报告模板中可以同时

显示数十辆车的考核结果，展示质

量变化趋势。系统中的数据可以按

需求实时导出至I]EXCEL等数据处理

软件中进行进一步地处理分析，极

大提升了车身间隙面差质量追踪、

反馈和分析能力。

项目主要创新和改进

1．降低工时，节省成本

通过对比测算传统车身间隙面

差质量报告系统与新版PAB车身间

隙面差考核数字化报告系统的工

时，单车考核降低1．9工时，工作效

率提升十分明显。新一代某车型项

目试装期间，共节约418工时。序

列化考核中，每年至少可节约991．8

工时。此外，在焊装车间、喷漆车

间在线追踪测量车身间隙面差时，

可以尽量避免影响线生产，同样节

约了人力成本和运营成本。

通过创建该车身间隙面差考核

数字化报告系统，有效降低了考核

工时，提高了工作效率，实现了降

本增效的目标。

2．提升质量水平，实现精益

考核

在项目试装生产中，PAB承担

了大量的间隙面差考核任务。该

PAB车身间隙面差考核数字化报告
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系统的创建，为质量问题的反馈、

追踪、改善带来了极大的便利性。

一方面，圆满完成了项目各个试装

阶段的质量考核与质量放行工作，

有效保障了车身质量；另一方面，

PAB协助研发等部门完成了漆前漆

后车身质量状态变化、不同喷漆车

间工艺对车身间隙面差影响等质量

分析任务，实现了质量提升、精益

考核的目标。

结语

本文调研了上一代某车型项目

的车身间隙面差考核状况，分析了

传统考核报告方式的利弊。在此基

础上，结合新一代某车型项目生

产试装的需求，本文通过编制评判

标准数据库文件，引入激光测量

设备，优化改进激光测量仪测量

程序，新建车身考核Piweb报告模

板，创建了适用于新一代某车型的

PAB车身间隙面差考核PiWeb数字

化报告系统，解决了传统考核工作

效率低、工时消耗长的问题，提升

了车身质量的精益考核水平：

(1)首次创建了适用于北

京奔驰PAB车身间隙面差考核的

Piweb数字化报告系统，实现了考

核项目的精确测量、质量数据的电

子化存储以及质量状态的可视化报

告展示，顺利完成了项目各个试装

阶段的质量考核与质量放行工作。

(2)利用所创建的数字化报

告系统，在新一代某车型项目试装

生产及序列化生产中，有效降低了

考核工时，提高了工作效率，实现

了降本增效的目标。

(3)利用所创建的数字化报

告系统，完成了跨车间漆前漆后车

身质量状态变化、不同喷漆车间工

艺对车身间隙面差影响等质量分析

任务。月Im物
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