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汽车前脸外观尺寸控制方案
洪海玻，魏庆丰，杜坤

江淮汽车集团股份有限公司技术中心安徽合肥230000

摘要：以江淮汽车集团股份有限公司某款自主研发车型前脸为例，介绍了其外观尺寸控制方案。
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随着汽车行业的高速发展，消费者对于整车外观

品质的要求越来越多元化，汽车外观造型设计创新也

逐渐增多。这对于汽车外观品质控制也提出了更高的

要求。

感官质量要素识别

识别汽车前脸DTS各部位对于顾客感知质量的关

注度，将各区域分为A类和B类点，对不同区域设置

不同的公差(见图1)。

1)A类点公差参考：±0．8m m、±1．0mm和

±1．5mm。

2)B类点公差参考：±1．5mm、±1．8mm、

±2．0mm或不做要求。

图1 整车前脸感官质量识月l
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设计办法

1．基准选择

基于公司现有工艺条件，分析X、y、z三向公差

尺寸对于整车DTS公差的达成度，以确认前脸基准的

选择。参考案例如图2所示，尺寸要求见表1。

图2前脸基准选择

表1 车身各方向基准选择要求

DTS 车身
是否

轴向 要求／ 基准／
满足

方案 基准选择
mm mm

使用装具建晌 ±1．O ±2．0 否 翼子板
立局部基准

使用装具建晌 ±O．8 ±1．5 否 翼子板
立局部基准

沿用车身主 车身主基
Z向 ±1．5 ±1．5 是

基准 准
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2．全流程控制方案设计

基准确认后，需要在此前提下，从最小零件单元

焊装

1．通过样

架将翼子

板装配在

车身上

2．以翼子板
为基准，通

过样架装配

发盖铰链

3．通过样
架将发盖

装配在铰

链上

到最终装调完成，制定全流程的控制方案。该控制方

案主要包括全流程的工艺路线，如图3所示。

总装

4．总装通过]

装装配前端

模

5．关闭拧紧

发盖锁扣

6．总装自定

位安装

日行灯、
下大灯

7．装调贯穿

灯

图3全流程工艺路线控制方案

3．尺寸链计算及功能尺寸识别

针对初步的控制方案，针对每个外观感官质量要

素，验算在公差要求下的不合格率。一般不合格率<

2％为合格，≥2％为低风险，≥5％为高风险。对于低

8．总装装配
前保

风险和高风险尺寸需要制定相应控制手段，如提高零

件公差、改变工艺流程等。

尺寸链计算的同时，输出对于各个零件的功能尺、r要

求，并与相关负责人及厂家确认并落实可达成陛(见表2)。

表2前脸相关功能尺寸

编号 说 明 参考上下公差／mm 影响要素 关键j：值

FD001ZL 前端模块主定位点与日行灯后定位点z向高差 I．2 一1．2

FD002ZR 前端模块主定位点与日行灯后定位点z向高差 1．2 ．1．2 l，发盖与翼子板前部面差
ER020fM0 10L／R)

FD003ZL 前端模块次定位点与日行灯后定位点z向高差 1．2 一1．2 2，发盖与日行灯、贯穿等间隙
SBS03L／R

MBl7()

台牟
FD004ZR 前端模块次定位点与日行灯后定位点z向高差 1．2 ．1 2

FD005ZL 前端模块上下定位点z向高差 1．5 一1．5 前段模块装配

FD006ZR 前端模块上下定位点z向高差 1．5 一1．5 前段模块装配

FD007ZL 发盖铰链面与翼子板安装点z向高差 0．8 一O．8 发盖与翼子板面差 SBS03L／R

FD008ZR 发盖铰链面与翼子板安装点z向高差 0．8 一O．8 发盖与翼子板面差
MBl70

FD009ZM 前端模块安装点左右z向高低差 1．2 ．1．2 发盖前部面差对称度

FD010ZM 翼子板前安装点左右z向高低差 1．2 ．1．2 发盖前部面差对称度
ER020fM()l()L／R)

MBl70A

FD01IZM 发盖铰链安装点左右z向高低差 1．2 —1．2 发盖后部面差对称度 SBS03L／R

台1i
FD012ZM 翼子板z中安装点左右z向高低差 1．2 。1．2 发盖中部面差对称度

前端模块左右高差与发盖铰链左右高差的z向
FD013ZM 1．5 ．1．5 发盖前郜左右面差对称度(扭曲)

差值 ER020fM010L／R)

前端模块左右高差_【1j翼子板前安装点左右高 MBl70A
FDOl4ZM 1．5 ．1．5 发盖左右面差对称度(扭曲)

差的z向差值 SBS03L／R

发盖铰链左右高差与翼子板前安装点左右高 台车
FDOl5ZM 1．5 ．1．5 发盖后部左右面差对称度(扭曲)

差的z向差值
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了生产效率的增长。

与原来相比，每天由于消除未绕线而节省的成本

估计为100美元，每年总计10万美元。加上降低产品召

回所节省的成本，以及处理消费者投诉的成本，公司

每年将节省20万美元。

图2检测现场图片
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In—Si曲t 7802视觉系统操作简单，不用编程，只需

要简单的拖拉工具，就可以实现检测，且强大的工具

库可以满足大部分的项目需求。产品的稳定性极好，

在十分恶劣的环境也可以稳定工作。同时康耐视团队

具有高度服务意识，在合作期间当接到客户紧急需求

时，连夜安排技术人员进场调试，解其燃眉之急，爱

岗敬业的态度给博世留下深刻印象。

“基于康耐视先进视觉系统的质量管控措施得到

了我们的高度认可，”博世的生产负责人最后指出，

“如今汽车的需求量越来越大，汽车器件产量和质量

都至关重要，采用康耐视先进视觉系统后，我们同时

解决了这两大问题，还降低了生产成本，保证了高质

量的产品品质和对客户的承诺。康耐视为公司提供了

不可估量的价值，是值得信赖的合作伙伴!”

月I丌0l团
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4．装具及过程检测

装具及开口检具清单见表3。装具的调试以稳定性

及合格率为主，调试后通过开口检具确认调试效果。

表3装具及开口检具清单

模块 名称 备注

发盖装具 气动，吊挂

装具 发盖前部匹配检测装具 手动

翼子板装具 气动，吊挂

翼子板装具校正夹具 手动

模拟前端模块检具 可安装大灯，前保等

模拟左前照灯检具
可安装至前端模块模拟检

开口检具
具上

模拟右前照灯检具

检具工具，用于摆放以上
检具放置台架

检具

实物验证流程

实物尺寸验证试验的意义在于在调试初期识别尺

寸影响的结果，制定工装调整和产品修改措施，并对

模拟计算结果进行验证。调试阶段，越早找出正确的

方案，修改的时间和费用代价越低。

在首批焊装样车生产完成和首批总装件到位之

后，就可以开始首轮实物尺寸验证试验。

实物尺寸验证试验清单在设计阶段提交(最晚在

数据冻结之前)，由尺寸设计人员综合产品和工艺意

见完成。

在进行试验之前，需要编制验证试验的工艺卡，

通常由试验的执行人员完成，并预计执行试验所需工

具、所需零件以及预计测量的数据和影响结论。

试验完成之后，尺寸调试人员需要结合试验的结

论，分析和制定对应的尺寸调试方案。

结语

最终整车的外观尺寸基本达成前期设定的公差指

标，但由于实车最终感官效果与前期模拟存在一定差

异，需要通过匹配调整个别零件尺寸，以实现最终整

车的美观度。

前期的控制方案设计对于整车的最终感官效果影

响较大，好的方案可使成本、周期、操作性及最终品

质大幅提升，起到事半功倍的效果。尺寸人员可结合

工厂实际工艺水平，针对不同造型制定较为完善的整

车控制方案。月l巾囝团
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