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RPS主基准系统（Refe rence 

Points System）是汽车行业中为了

保证定位一致性而制定的一套从产

品设计到装配（焊装、总装）、检

测各环节，都要求遵循的定位基准

系统，是车身尺寸工程设计阶段的

主要输出文件之一。RPS系统的出

发点是避免基准转换，减少尺寸链

的链环，进而减少公差累积，提高

车身生产过程中的尺寸精度稳定

性，保证整车品质的有效提升。

RPS设计基本原则

RPS设计时要遵守的几项基本

原则：

（1）功能优先原则：RPS设计

时需要优先考虑功能基准，尽可能

将RPS与功能基准保持一致，这样

可以在尺寸链核算时，避免基准转

换产生的误差。

（2）稳定性原则：零件的定

位设计要让零件在空间或者周边环

基于尺寸工程的车身焊接总成定位基

准设计
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本文以某MPV车型为基础，结合RPS主基准系统（Reference Points System）设计的基本原则，介绍了白车身在制造

过程中几个典型焊接总成的定位基准设计，为尺寸工程技术人员在项目开发中提供有效的参考。

境中有惟一稳定的位置。具体表

现为：根据3-2-1原则，RPS点必须

完全约束零件的６个自由度，并且

在实际应用中，往往需要多个基准

点的过约束，来保证定位的稳定

性；定位基准应布置在零部件稳定

性好、变形小的区域，尽量与坐标

系平行；定位基准的元素分布要尽

可能大，保证覆盖到零部件区域的

2/3，以确保定位的可靠性与可重复

性。

（3）工艺性原则：定位基准

的选定必须以冲压件零件图、装配

焊接后的组件图、车身焊装工艺流

程和工艺方案、车身装配公差要求

以及基本车型的相关资料为依据，

充分保证工艺可行性。

（4）统一性原则：工艺基准

与设计基准统一，即实际工装与图

样要求统一；零件加工成形基准、

检测基准、装配（焊装、总装）基

准统一；冲压件、分总成、总成基

准统一。

车身典型焊接总成RPS
设计

1.白车身总成的RPS设计

白车身总成由下车体总成（发

舱总成、前地板总成和后地板总

成）、左右侧围总成、顶盖及横梁

等典型焊接总成组成，由于白车

身总成的主要工序定位（夹具/转

运）都集中在车身下部，因此白车

身总成RPS点的设计主要考虑能够

保证定位的准确性、一致性、底盘

装配性以及直线行驶等相关性能。

此外，生产工艺如多车型共线要求

等，也是重要的考虑因素。

图1为白车身总成R P S设计示

例，根据R P S设计的功能优先原

则，为保证前后悬的功能实现，

设计白车身总成RPS点时，主定位

优先选择前后悬在车身的功能基准
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（前副车架定位点以及扭力梁总成

定位点或后悬总成在车身的其他安

装定位点），并结合生产工艺最终

确定主定位基准。

2.下车体总成的RPS设计

下车体总成拆分于白车身总

成，根据RPS设计的统一性原则，

下车体总成的RPS设计从工艺角度

主要参考白车身总成的定位基准，

同时兼顾其他设计原则。由于下车

体区域的结构在下车体总成上的

状态与在白车身总成上的状态无

区别，因此下车体总成的RPS点一

般沿用白车身总成的RPS点（见图

1）。

3.发舱总成的RPS设计

发舱总成拆分于下车体总成，

尺寸最终固化的阶段是下车体总成

合拼工位。与发舱总成主要相关的

功能有：前悬安装和直线行驶功

能、发盖和翼子板安装功能及前地

板贴合功能。图2为发舱总成的RPS

设计示例，设计时优先保证底盘前

悬的安装和直线行驶功能尺寸的实

现，最大可能地保持与下车体总成

基准统一。此外，为保证定位稳

定，设计时要求Z向定位分布面积

足够大，X1向定位距离足够远。

4.前地板总成的RPS设计

前地板总成拆分于下车体总

成，分别与发舱总成和后地板总成

贴合。如图3为前地板总成的RPS设

计示例，前地板属于大型薄板件，

为保证定位效果，设计三个距离足

够远的定位孔控制X、Y向。为克服

零件自身重力的影响，通过优化Z

向基准点数量及布置，可以使薄板

件的自由状态变形量降至最低。此

外为保证工艺可行性，Z1～Z10设计

在前地板边缘位置，以避免压紧臂

过长，从而消除干涉风险。

5.后地板总成的RPS设计

后地板总成拆分于下车体总

成，与该总成相关的功能主要有

后悬安装和直线行驶功能。图4为

后地板总成的RPS设计示例，基准

点尽可能保持与下车体总成基准

统一。后地板主定位孔设计在前

部，经尺寸链计算，后地板主定位

孔由后部改至前部，能够使后悬X

图1 白车身总成RPS设计示例

图2 发舱总成RPS设计示例
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向尺寸公差累计值由0.8mm缩减至

0.6mm。兼顾稳定性法则，Z向基准

分布尽可能远，且Z1～Z4尽量靠近

零件边缘，以避免压紧臂过长。

图3 前地板总成RPS设计示例

6.侧围总成的RPS设计

侧围总成拆分于白车身总成，

一般侧围总成的X向和Z向都用孔

定位，同时为了保证装配，Y向基

准选择在焊接边定位。因车体前部

的翼子板机罩间隙面差与前风窗装

配、中部的车门装配、后部的尾门

与侧围间隙面差均对侧围Y向精度

要求较高，在设计侧围总成的RPS

点时，应保证在前部的机罩面差部

位、中部的车门装配部位以及后部

的尾门间隙部位都设计基准点以直

接保证Y向位置和整车Y向宽度。如

图5所示，侧围总成前部选择圆孔

定位X、Z方向，后部选择圆孔定位

Z向。前部Y向定位在与发舱贴合的

面上，中部Y向定位选择与前后车

门匹配的附近区域，后部则定位在

与尾门形成间隙的界面上。此外，

设计中还适当增加了Y向基准以保

证定位稳定。

结语

本文以某MPV车型为基础，结

合RPS设计的基本原则，介绍了白

车身在制造过程中几个典型焊接总

成的定位基准设计，为尺寸工程技

术人员在项目开发中提供有效的参

考。但是RPS只代表了主定位的设

计，多用于检测。在实际夹具定位

设计中，还应结合相互匹配要求的

相关零部件主基准方案，适当增加

必需的工艺基准，以实现焊接过程

中零部件的定位稳定。

图4 后地板总成RPS设计示例 图5 侧围总成RPS设计示例


