
柔性驾辅及雷达性能检测技术开发及应用

单位：中国一汽工程与生产物流部



1.2、项目背景及目标：

一、项目说明

驾
辅
痛
点
分
析

试生产及量产阶段生准阶段规划阶段

项目启动 投资批准 生准启动 生准条
件确认 试生产 小批量 量产启动 EOP产品冻结产品定义策划启动

ü 驾辅设备生准标准化不足，
生准周期长，成为电器领域
生准的瓶颈点

ü 问题解析缺少标准化验证环境，调试阶
段设备精度及车辆问题均为变量，调试
周期平均约1个月

ü传感器种类繁多，产
品方案不同源，工艺端
驾辅生准周期长投资大

近5年驾辅发展情况

累计投资1500余万

占用面积达1000余平
缺少标准化支撑

全新生准周期平均9个月

生准次数达20余次
设备
选型
标准

选址
标准

工艺
规划
标准

投资
标准

驾辅设备精度不足？

控制器装配超差？

标定超差

产能规划及路线规划缺少
规划难度大

ü同步开发推进工艺同源，提升驾辅柔性化
ü工艺设计仿真，提升驾辅产能规划及路线
规划准确性

ü构建标准化驾辅验证环境；
ü输出《驾辅生准白皮书》，
标准化建设缩短周期2个月。

ü标准化标定验证环境，
提升现场问题解析效率。



1.2、项目背景及目标：
打造柔性化驾辅标定平台，兼容所有红旗车型标定需求，并为后续高级驾驶辅助标定预留

一、项目说明

• 柔性检测设备必须满足以下标定规范的标定要求(视觉相关)：
前（后）视摄像头标定规范：
1.HS5：IFC产线TAC标定规范-FAW HS5-v2.9
2.H5：MCS产线EOL标定规范_2.5_20170713
3.E115：1_FAW_E115_ADAS_后视摄像头下线标定规范_Ver0.80
IFC产线TAC标定规范-FAW红旗HS7 C229 E115-v1.4
4.C229：IFC产线TAC标定规范-FAW红旗HS7 C229 E115-v1.4
5.C100/C101：C100_IFC下线标定方案规范

全景影像标定规范：
1.HS5/H5/E115/C229：HQEV全景标定规范
2.C100/C101：C100项目-全景影像系统标定规范-初版

• 柔性检测设备必须满足以下标定规范的标定要求（雷达相关）：

前雷达标定规范：
1.E115：E115&C229前向毫米波雷达标定规范
2.C229：E115&C229前向毫米波雷达标定规范
3.C100/C101：STA77-5雷达产线标定方案-红旗C100-V0.1
4.E111：STA77-5雷达产线标定方案-红旗E111-V1.3
后角雷达标定规范：
1.HS5：森思泰克STA77-1型车载雷达标定规范V1.4
2.H5：红旗H5_换道辅助系统 下线标定流程_20191120
3.C229：C229后角毫米波雷达标定规范
4.C100/C101：FAW C100项目STA79-2型车载雷达标定规范V1.0
  FAW C100项目STA79-2型车载雷达标定规范V1.2_模拟器
前后四角雷达标定规范：
1.E115：E115前、后角雷达标定规范



2.2   项目方案：

二、项目方案

Ø 柔性驾辅需求分析—前后视摄像头标定需求

ü 同步开发推动不同供应商遵循基础的参数调整标准

ü 标靶样式大小可实现柔性化更换，满足不同车型的参
数快速调整。



2.2   项目方案：

二、项目方案

Ø 柔性驾辅需求分析—角雷达标定需求

ü 雷达标靶可随车型需求前后移动

ü 同步开发推动标靶大小最大化通用



2.2   项目方案：

二、项目方案

Ø 柔性驾辅需求分析—四角雷达标定需求

ü 模拟器及角反射锥方式可切换
ü 标靶前后左右上下可根据需要柔性移动
ü 吸波材料可自由移动满足不同位置需要



2.2   项目方案：

二、项目方案

Ø 柔性驾辅需求分析—全景标定需求

ü 标靶可快速更换
ü 精准定位
ü 与车辆的相对位置可柔性变化



2.2   项目方案：

二、项目方案

Ø 综合考虑以上需求制定柔性化集成方案

15*9

电器中心
1.对中单元，用于可重复的定位车辆到各标定装置
2.前(后)摄像机系统标定板：LCD显示器
3.前雷达系统标定装置：旋转/快速移动铝合金目标
4.角雷达标定装置：角反射器，多普勒发生器

5.地面-安装标定目标用于环视摄像头系统
6.后雷达系统标定板：转动铝合金目标板
8.后角雷达系统标定装置：角反射器，多普勒发生器
9.用于支撑各个目标定位系统的支撑机构



Xaround柔性框架

支撑框架

Ø 支撑框架设计用于支撑车辆前面和后面的标定目标板各自
的移动系统，用以将相应的标定目标板定位在传感器的前
面。

Ø 侧梁：杜尔铝合金重载剖面，160x320mm

Ø 横梁：杜尔铝合金重载剖面，160x160mm

Ø 8套踏板包括调整螺栓

Ø 2套激光扫描器

Ø 长宽高 (L x W x H)=15m*6.5m*3.5m

（宽度兼容全景影像）



前雷达标定模块

前雷达调整移动单元

Ø 雷达移动单元XYZ轴方向采用伺服电机驱动，精度1mm
Ø Y方向调整行程:大于3500mm
（满足不同车型前后距离调整需要）

1套旋转铝合金板用于雷达标定

Ø 板能够被旋转，电机-驱动，通过精密的旋转装置围绕Z-
轴范围在± 8°以内。（考虑后续激光雷达标定需求）



前后视摄像头标定模块

伺服驱动系统

Ø 运动系统采用西门子伺服电机驱动；
Ø 支持X、Z向移动，精度± 1 mm;
Ø Z向运动行程：50-2250mmm;
Ø X向运动行程：大于3500mm;
    (满足不同车型前后距离变化需要)

满足标靶柔性变化需要

Ø LED可编辑图象显示器进行标靶图案显示
Ø 显示器标靶配套图案编辑软件，可根据需求进行不同图案的

绘制并能显示在指定位置，可实现控制系统自动调用屏幕图
案。



前后四角雷达标定模块

伺服驱动系统

Ø 雷达移动单元XYZ轴方向采用伺服电机驱动，精度1mm
Ø 支持多普勒及角反射锥旋转切换；
Ø 换道辅助检测系统包含4个多普勒模拟器、4个角发射器装置及一

套移动装置，
Ø 支持上下左右前后全向移动，系统精度≤1mm。
Ø 以前轮定位点为基准面，前后方向移动距离在3.5米以上；
Ø 以地面为基准面，上下移动距离在0.95米以上；
Ø 以行车方向台体中线单侧左右移动距离在4米以上；



全景影像标定单元

定位激光，运行方
向上安装5束

定位激光，运行方
向上安装3束 快换式全景影像磁力板

Ø 采用可更换拼接方式，支持快速更换；

Ø 基板 采用白色烤漆铁板，尺寸为
5700*9700mm，固定方式采用螺钉
安装在底部钢结构上，图案板采用带
磁性的材质进行拼接，每组黑白磁力
拼板安装后误差需要在0.2mm以内，
每块板不小于1米×1.6米。

Ø 支持快速准确定位，配备激光器,进行
快速定位图案位置，激光按在整体框
架上，横纵一共布局8个激光器,控制
系统可以控制激光上电，激光相对位
置固定,精度在±1mm/5mm,工作距离
20米。 



控制系统方案

DSA控制系统
电器中心服务器

手持终端

遵循自主标准三方
控制协议

遵循一汽标准三方控制协议，支持扩展，及后续自主调试。

控制系统

三方程序
自主改造环境



驾辅标定工艺过程

功能 设备工艺流程

前(后)视摄

像头

车辆驶入→车辆就位→取电检设备OBD连接电缆连接至车辆OBD接口，诊断指令

读取车辆信息并识别对应车型→操纵电检遥控装置执行“测试开始”命令→车辆对

中→前（后）视摄像头系统测试标靶屏幕亮起，图案生成→前（后）视摄像头系统

测试标靶移动到指定位置→电检设备自动进行前视摄像头系统功能检测→接收电检

设备“前（后）视摄像头系统测试完成”指令→对中装置和前（后）视摄像头系统

测试标靶复位、标靶屏幕熄灭→车辆驶出

全景影像

确认交通灯为绿色，车辆驶入→车辆就位→取电检设备OBD连接电缆连接至车辆

OBD接口，诊断指令读取车辆信息并识别对应车型→操纵电检遥控装置执行“测试

开始”命令→车辆对中→电检设备自动进行全景影像系统功能检测→接收电检设备

“全景影像系统测试完成”指令→对中装置复位→车辆驶出

前雷达

确认交通灯为绿色，车辆驶入→车辆就位→取电检设备OBD连接电缆连接至车辆

OBD接口，诊断指令读取车辆信息并识别对应车型→操纵电检遥控装置执行“测试

开始”命令→车辆对中→前雷达系统测试标靶移动到指定位置→电检设备自动进行

前雷达系统功能检测→接收电检设备“前雷达系统测试完成”指令→对中装置和前

雷达系统测试标靶复位→观察反光镜，车辆驶出

前后四角

雷达

确认交通灯为绿色，车辆驶入→车辆就位→取电检设备OBD连接电缆连接至车辆

OBD接口，诊断指令读取车辆信息并识别对应车型→操纵电检遥控装置执行“测试

开始”命令→车辆对中→换道辅助系统测试标靶移动到指定位置→电检设备自动进

行换道辅助系统功能检测→接收电检设备“换道辅助系统测试完成”指令→对中装

置和换道辅助系统测试标靶复位→观察反光镜，车辆驶出

虚实互联展示大屏


