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某车型行李舱关门力过程影响因素

分析及控制

杜志强，魏玲，徐文欢

北京奔驰汽车有限公司 北京 100176

摘要：通过北京奔驰汽车有限公司某一新车型行李舱结构对行李舱关门力影响因素做了细致分析，通过控制以

上影响因素，在生产过程中对行李舱关门力影响因素进行了有效控制，从而使行李舱关门力稳定控制在客户质

量标准内。

关键词：行李舱；行李箱；关门力；影响因素

随着汽车在中国的普及，消费者对于汽车质量提

出了更高的要求，其中关门力作为汽车的一项质量指

标受到越来越多的关注。相关主机厂针对生产车型的

车门关门力也进行了大量的工作，做了相应分析，从

结构设计上提出了影响门类关门力为铰链、限位器、

密封间隙、胶条、门锁、车门自重及气压等因素[1]。

但同时也应注意到，行李舱作为汽车存储类重要

设备，在日常使用中使用频度与主驾驶位车门不相上

下。行李舱关门力较大，会影响消费者日常使用，行

李舱门开关是否顺畅，会影响顾客的满意度，对品牌

形象造成不好的影响。另外，如果行李舱关门力较

低，可能会导致行李舱关闭噪声较大，密封性较差，

容易导致漏水、漏尘土等其他问题[2]。

在某车型试装阶段，行李舱关门力超过了预设标

准，基于此问题，本文整体分析了在相关制造过程中

影响关门力的因素及相关的过程控制方法。

影响行李舱关门力的结构分析

此款行李舱门内外板使用材料均为铝合金，白车

身零件质量为6.4kg，较上一代车型行李舱减重2.3kg。

行李舱锁柱由上一代车型的砖形结构变更为圆柱形。

从行李舱的使用过程入手分析，手动行李舱关闭过程

是依靠行李舱门自重和人为施加的外力共同作用下旋

转达到行李舱锁柱位置，在行李舱马上关闭的位置，

行李舱与行李舱胶条接触，从而减缓下降速度，同时

撞开机械锁的过程。而电动行李舱门则是由电动机转

动代替人工外力作用于行李舱门，从而提供动力让行

李舱门关闭的过程。故本文仅分析手动行李舱门关闭

力，相关影响因素及控制作用于电动行李舱为同样的

效果[3]。

由于行李舱关门过程涉及零件较多（见图1），

从整个过程中分析，对行李舱门关闭有利的因素是行

李舱自重和人为施加向下的关闭力，阻碍行李舱门关
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闭的因素主要包括：胶条、内饰接触的阻碍力、密封

的气压力、锁柱和锁的配合导致的摩擦力及锁的开启

力、铰链弹簧拉伸力等。

从以上因素可以得知，如果要消除行李舱门关闭

困难问题，需要增大相应的影响因素作用，如增加行

李舱门自重、在行李舱箱上增加饰条类零件增加行李

舱自重。或减小阻碍行李舱关闭的阻碍因素作用，如

在密封胶条上打孔、减小弹簧的拉伸量等。

行李舱门关闭力设计是一项复杂的系统性工作，

相关的设计因素在设计之初已经采用了大量的经验数

据和数值模拟，能够保证设计之初的系统正确性，所

以类似行李舱门自重、弹簧的弹性系数和密封的气压

力等设计因素均不考虑。

同时在新车型投产的过程中，需要考虑的重点是

如何在系列化生产过程中保证行李舱门关闭力稳定，

减少消除质量问题车的返工。通过更进一步的结构拆

解（见图2），正常生产过程中保证行李舱门关闭过程

中胶条压缩量稳定是保证关门力稳定的首要条件[4]。

1.胶条的影响

胶条的压缩载荷是直接作用于行李舱门关闭过程

中的阻力，压缩载荷的增大直接加大了行李舱门关闭

力。在实际生产过程中，行李舱的胶条压缩载荷保证

在（7.5±2）N/mm标准范围内，在此范围内，胶条压

缩载荷每增大0.5N/mm，关门力相应增大15%。因此供

应商必须保证胶条压缩载荷稳定在公差范围，同时在

主机厂内制作胶条压缩载荷的监测工具，实时进行抽

样调查，保证胶条压缩载荷的稳定性。

胶条装配在行李舱后，放置温度对胶条压缩载荷

同样有影响。在某个冬天对相应的车辆进行室温和室

外胶条压缩试验，发现相比于室外4～10℃，在室温

22℃下，行李舱关门力下降增速50%，证明温度越高，

胶条压缩载荷在受压状态下降越快，这也是胶条材料

属性导致。

2.内间隙的影响

胶条是装配在行李舱门和车身侧围中间，内间隙

为行李舱门和车身侧围之间的间隙。理论上，如果行

李舱门和车身侧围之间的间隙越小，将会导致胶条挤

压变形量越大，行李舱门关闭过程中所受到胶条的阻

力越大。在设计过程中，行李舱门与侧围胶条安装面

设计了12～13mm的间距。在生产过程中，需要保证

行李舱门与胶条接触的尺寸和车身胶条安装面高度和

倾斜度实时处于监控过程中。监控方式包括三坐标日

常抽测，在线尺寸监控系统等，保证相关尺寸公差在

±0.5mm内波动，如图3所示。根据经验数据，如果内

间隙增大0.5mm，关门力将会减小25%。

图1 某车型行李舱门结构

图3 胶条安装面尺寸监控状态

图2 某车型行李舱胶条压缩量示意

过程稳定性影响因素分析

为了保证生产线上装配稳定性，需要系统考虑能

够在生产线上保证的因素。因此需要从行李舱生产开

始对相关的影响因素分别进行相关的质量监控，直至后

续行李舱在总装装配完毕，顺利下线通过质量考核。
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图5 缓冲块和缓冲块干涉位置

图6 行李舱缓冲块好坏件对比：左侧问题件，右侧合格件

行李舱门通过铰链装配在侧围衣帽台上，在单件

尺寸保证在尺寸公差范围内，通过调整行李舱门与侧

围装配的平顺度即行李舱门的高低，同样可以影响内

间隙的大小。行李舱门与侧围通过铰链和锁柱与侧围

连接。在白车身生产过程中，行李舱门采用了机器人

装配，保证了行李舱门与衣帽台铰链之间的配合尺寸。

行李舱门与侧围另一个连接点为锁柱和锁的配

合，这是在总装装配过程中通过加工人手工保证，存

在较大的波动性。因此，为了保证关门力在合适的质

量范围内波动，需要通过试验确定锁柱位置，如图4所

示锁柱刻线与白车身位置刻线相对位置。 2.5mm。在生产过程中，缓冲块是装配于行李舱门上，

需要供应商保证来件缓冲块长度在合适范围内。如图6

所示，左侧零件比右侧高度高4mm，导致行李舱门关

闭困难，依据经验，高度每增加0.5mm，将会导致行李

舱门关闭力增大10%。因此，为了保证在线状态的稳定

性，需要保证在线缓冲块保证在公差范围内，同时供

应商需要对零件百分百检查，保证来件质量高度尺寸

在公差范围内。

图4 车身刻度可标示锁柱高

试验中将行李舱门铰链位置调整至最低位置，通

过不断调整锁柱的位置，测定关门力的变化范围，进

而确定锁柱的位置。这样保证了在装配过程中，铰链

和行李舱门处于最低位置，关门力也会在总装通过锁

柱调整到合适的状态。经过试验可知，行李舱门在锁

柱位置处于3mm以上位置时，即使装配导致铰链位置

最低，也不会引起难关闭问题，同时也能保证间隙平

顺度在公差范围内。 

3.行李舱缓冲块的影响

除去胶条的阻力外，其他内饰同样在行李舱门关

闭过程中提供了阻力，如行李舱门缓冲块，设计初衷

为防止行李舱门与后杠磕碰，但同样行李舱门缓冲块

与侧围内饰干涉过多，将会提供较大的阻力给关闭的

行李舱门，导致关闭困难。图5所示显示了缓冲块与行

李舱内饰的接触位置。

依照经验，建议行李舱门缓冲块干涉量不大于

4.弹簧影响

弹簧提供了保证行李舱门开启状态的力，同样对

于关闭过程中的行李舱门，弹簧会拉长，相应地提供

行李舱关闭的阻力，但这会保证行李舱在开启时不会

随意掉落关闭，因此弹簧的弹性拉力需要根据行李舱

的大小和材料经过计算得到（见表1）。

表1 某三款车型行李舱门自重与弹簧极限拉力

A车型 B车型 C车型

行李舱件质量/kg 6.4 6.4 12.8

弹簧极限拉力/N 370 370 419
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另外，弹簧在车身上的位置由白车身尺寸决定，

安装孔位零件在白车身装配时可以调整。图7所示安装

位置，在优化行李舱关门力的时候可以依据实际状态

微量调整弹簧挂钩的位置，增大或减小弹簧最大变形

量，这样也会增大或减小行李舱门关闭的阻力。

图7 弹簧安装孔

结语

通过对生产过程中可能影响关门力的因素的分

析，确定并量化了相关的影响因素，并在生产过程中

采取了相应的质量监控。相关的数据及分析方向可以

为其他车型提供参考，从而可控地设计并生产出合格

产品。
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数字时代   未来智造

作为汽车材料与设计、工艺与装备、质量与装

配、工程与服务技术行业盛会，上海国际汽车制造技术

与装备及材料展览会（AMTS）自2004年创办以来，以

国际化的视角呈现汽车工程领域全方位的系统集成解决

方案。10多年来，展会的规模、展示范围以及专业观众

快速增长，极大地推动了国际汽车制造装备技术交流及

贸易的发展！

作为汽车工程领域的行业盛会， AMTS“汽车制造

技术与装备及材料展”历经近20年倾力打造，深耕中国

市场，不仅覆盖上海、深圳、重庆、武汉等国内汽车产

业重要聚集地，更依托励展博览集团丰富的国际化资源

布局全球，大举开拓巴西、印尼、日本、韩国、泰国市

场，与一众行业领军品牌竭力推动全球汽车制造产业的

发展与变革。

AMTS 2023第十八届上海国际汽车制造技术与装备

及材料展览会作为AMTS品牌全球系列展的母展，通过

一站式展示汽车车身冲压、焊装与连接、涂装、整车总

装、部件工程、装配及测试、整车材料与设计、开发与

试制、智能产线物流、质量控制及测试等工程领域创新

技术及集成解决方案，为整车及零部件研发与制造工程

人员搭建一站式技术交流平台，让您随时、随地了解汽

车制造前沿技术趋势、与行业领头企业进行全新联接，

推动汽车制造行业发展。

AMTS 2023第十八届上海国际汽车制造技术与装备

及材料展览会作为AMTS品牌全球系列展的母展，将围

绕焊装、涂装、总装、部件工程、未来汽车开发及新能

源工程领域全新打造5大主题专馆，展示面积达90,000

平米，汇聚海内外汽车材料与设计、工艺与装备、质量

及装配、工程与服务多达1,000家参展品牌。AMTS 2023

面向汽车工程领域系统集成商、一二级供应商、整车及

零部件制造工程和管理人员，提供产业最新技术解决方

案与一站式商贸交流平台，预计将吸引90,000专业观众

（人次）亲临现场参观洽谈。

AMTS全年呈现超百余场细分主题会议，结合工厂

/项目考察、精准商贸配对、线上研讨会、在线展厅、

便携移动展厅Reed Connect等一系列线上、线下定制化

服务，全面提升参展品牌影响力与传播力，高效促进商

贸交易与技术交流。


