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消除四门两盖松钉调整补漆 解决用户抱怨
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背景：随着消费者质量意识逐步提高，对动钉后补漆问题产生索赔，影响公司声誉和损失。

           从生产角度，动钉调整、补漆工艺也存在资源浪费。

目标：从根源上避免动钉调整，解决动钉补漆问题，可以实现质量全面提升、优化生产人效。

背景及目标

外部-售后抱怨

客户认为动钉后补漆的
车是质损车

n 动钉后的车被客户认为是质损车，投诉至相关部门索赔，

给公司带来售后成本及名誉损失；

n 举例如下：

内部-降本增效 

动钉补漆操作，投入人
员、物料成本

n 在线动钉调整及动钉调整后补漆，需投入较大工时、人

力、物料成本；

n 举例如下：

Ø 2019.6.10-威
海-Q2L-前盖
铰链点漆

Ø 2019.4.30-M
车型-车门铰
链补漆

Ø 2020年初-云
南贵州-A3-翼
子板点漆

Ø 在线调整翼子
板钉，单车占
用40~60S

Ø CP8 终检前，
补漆人员每
班次3人

Ø 物料：各颜色
油漆、油漆喷
枪、遮蔽罩等
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         问题的产生原因？        如何解决这些问题？造成动钉的问题？

工作内容 具体方案

1.可见钉
蝴蝶图

三车型的钉信息及属性梳理。
（前后盖及车门钉数量及是否
可见）

2.数据统
计

每日动钉率统计，大样本确认
批量状态。

3.动钉信
息统计 动钉编号、动钉原因统计。                          

4.问题梳
理 动钉原因统计，梳理TOP问题。

工作内容 具体方案

1.原因分类
针对问题确认原因。（主要过
程变化、装具能力、零件尺寸、
结构设计四方面分类梳理）

2.实验验证

过程变化：自制档距测量检具，
大数据统计调整线验证实验。
装具能力：通过装具的定位改
进、能力提升提高过程质量。
零件尺寸：测量验证相关零件
尺寸偏差。
结构设计：通过车型对标及公
差分析，验证强度设计及标准
合理性。

3.原因确认 分析实验结果，确认动钉真因。

工作内容 具体方案

1.人 优化调整过程人员配置，提
升前序质量。

2.机 调整线装具精度提升、装调
辅具制作。

3.料 零件尺寸精细化优化（＜
0.2mm）。

4.法 装调手法优化/监控机制

5.环 电泳变形控制

6.测 匹配标准研讨+在线测量

7.设计 结构设计规避或公差更改

8.成果固化 固化装具、零件、人员调整
等因素理想标准，形成TQM

技术方案

p 全面梳理问题 p 分析原因并验证 p 制定措施并固化监控机制
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创新点

大数据分析指导预留 装辅具改进及3D样板 设计工艺改进

以前端为例分析：
p 通过自制检具，发现由于车身刚度不足，

翼子板档距在一些环节发生变化。

全过程变化(mm)：【-1.8，1.7】

p 借助数字化手段，分析过程数据、模拟出

焊装最佳预留值及间隙理论分布范围，指

导生产评价及标准制定。
优化工艺顺序设置

p 将调整前尽可能移至漆前，提升前序质

量合格率。

改进门盖焊接工艺

p 采用CMT焊工艺可提升焊接强度，减少总

成轮廓变化，减少间隙波动区间。

焊
点
控
制
标
准

C
M
T
焊
点
分
布

青岛工厂通过自主焊接工艺切换，将前后盖总成轮廓电
泳变化量由1.5mm降至0.5mm以内

自主设计3D打印检辅具

p 通过创新自制过程检辅具，提升过程质

量。以下为案例：

车门预装间隙检具

• 快速检测车门预装间隙
• 检测时间缩短40%，实现

过程百检

车门内间隙检具

• 自制检测车门内间隙检具，
实现前序的百检

• 避免缺陷车流入总装

翼子板档距检具

• 弥补档距快速检测空白
• 解决过程变化原因分析难

点，实现批量检测可行性
CP5调整线 CP7调整线
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效果及横展

漆面质量（点漆）

0.3

00.06 0

攻关前 攻关后

Bora单车C1 A3单车C1

扳手, 
23000油漆, 

12500

无纺布, 
10800

毛刷等, 1900

扳手 油漆 无纺布 毛刷等

项
目
成
果

人员优化 成本降低 质量提升

4.8万/年

优化点漆人员

工位 单班次人数 工作内容

BA0-20 1 后盖铰链补漆

CP8 链点
漆

3 CP8补漆

0抱怨

耗材费用节约

8人（双班次）


