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车灯检具设计
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摘 要：车灯检具作为验证模具的加工精度以及控制灯具与车身匹配情况的快速工具，已

成为主机厂与车灯供应商的首选工具，通过介绍车灯检具的结构，列举了检具主体、副检具

设计的重要控制点，特别是详细列举了灯具安装部构造的设计，从而实现了通过再现灯具的

装车状态来模拟实物产品与车身匹配的目的。
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Abstract：Automobile lamp gauge，as a rapid tool to confirm the machining precision as well

as mating situation of automobile body，becomes a first choice for motor companies and lamp

suppliers．Through the structure introduction of lamp gauge，the key design points of main

body of gauge and sub-gauge are listed，especially the design of mounting position of lamp is

elaborated．Therefore，it is fulfilled to simulate the mating of actual product by reappearing

assembly state of lamp and vehicle．
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0 引言

每一辆车辆都是由成千上万个零部件组装构

成的，每个汽车厂需认真面对的重要课题是：保

证模具产品在实际装车过程中，零部件之间的配

合都能满足设计要求，从而满足车辆性能、外观

的要求。车灯作为车辆的功能件及重要外观件，

如何控制其与车辆的匹配是主机厂与车灯行业重

点控制的项目之一，目前最简便、经济的方式是

使用专用检具进行抽样控制。下面将对专用检具

的设计制造等方面进行简单介绍。

1 检具组成

车灯检具可再现车灯安装在车体上的状态，

可利用尺寸检测用的工具直接或间接地对车体和

灯的尺寸关系（间隙、面差）进行测量评价，主

要用于生产准备阶段对模具精度的测定、调整以

及批量生产后的尺寸日常管理。

车灯检具主要由主体、副检具组成，同时在

检具上需要清晰体现出以下基本信息（图 1）：
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①高度方向的基准面（y）

②深度方向的基准面（z）

③宽度方向的基准面（x）

④副检具

⑤灯具车体安装部

⑥车体面

⑦坐标粗线（表示线名）

检具的主体是检具的主要框架，包括检具

的基座（基准面）、车体面和灯具安装部，一般

来说，基座和车体面使用环氧树脂或使用铝

材、铁材，使用铁质材料时要注意长时间的使用

会生锈的情况，要进行表面处理。

车灯检具设计最重要的部分是完全再现灯具的

实际安装方式，所以灯具安装部构造需要根据

GD&T 图纸的要求，按实际装车状态位置构造来定

位置；并根据基准分布方式分为：面基准（以下称

A1、A2、A3）、孔基准（以下称B）、辅助基准（以

下称C）。根据A1、A2、A3，B，C 等将零件从 x、

y、z方向装在检具上，这些尺寸公差定为±0.1mm。

在灯具的安装构造上，一般按照实际装车状

态使用螺栓、螺母和洞（用螺钉固定）及脚等来

设计（图 2）。

2 螺栓（杆）的定位方法（图 3）

3 孔（灯处孔、检具用定位螺钉）的定位

方法（图 4）

由于要求灯具车体安装部必须能承受车体安

装强度 12N·m（122kgf·cm）以上的回旋力。

所以，当主体的材质选用树脂材料时，要用金属

件等制作成灯具安装部，以防止灯具装卸时的易

脱落和回旋等情况。

副检具的主要功能是构成灯具大表面的接线

面面差基准（一般为0mm）和产品间带有适合测

定的一定间隙基准（一般为 2 ～ 3mm）。通过测

量间隙、面差的数值来鉴定所测量灯具与标准灯

具的差异。

由于要使用游标卡尺等的测量工具的缘故，

需要在大表面的接线面设置 30mm 的平面部（图

5）。

图 3 螺栓安装部

图 4 孔安装部
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（1）作业空间

（2）可搬运性

（3）借用部分车身零部件来体现再现性

4 结论

作为车灯检具在批产试制阶段主要用于小批

量产品的全数测量及批量生产后的抽样测量，常

常配合专用塞规（规格为0.5～5.5mm）及高低

尺（规格为 -10.0 ～ 10.0mm）对关键特性点进

行测量。其简便、快速、准确为主机厂和车灯供

应商带来了巨大的利益，所以设计制造一副好的

检具对于主机厂和车灯供应商来讲是至关重要

的，特别是一副设计合理的检具可以大大减少车

灯供应商的控制成本。
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材料选用 SMC 树脂和符合标准的树脂。

当因灯具的形状问题而导致副检具薄，强度

发生问题时，应在大表面接线面的一定处设置段

差与以应对（图 6）。

副检具除了需特别的指示外，一般不需要进

行表面处理，但固定副检具和主体的螺钉需要电

镀或使用SUS材料，以防生锈；根据灯具的大表

面的形状，有时无法构成普通的副检具（灯具大

表面的 R面大，无法构成配光镜面的接线时等）

需要使用断面检具（图7）选材一般考虑铁质等

具备一定硬性的材料，同时考虑到生锈的缘故，

需要进行喷涂等表面处理。

检具设计时还需要注意的一些事项：
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凸模、凹模、定位板及顶杆即可。图中，行程限

制块未画出。

4 使用情况

新模具经过一段时间的使用，效果良好，主

要体现在：

（1）一次成形，无应力集中产生，保证了产

品质量，提高了生产效率。

（2）可获得良好的表面粗糙度（1.6µm 以

上）和尺寸准确的工件（其公差在 0.05mm 以

内）。

（3）4种规格工件用一副模具即可，且模具

制造和维修方便。


