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免涂装轨道车辆车体外观质量检测方法

1 范围

本文件规定了免涂装轨道车辆车体外观质量检测方法的术语和定义、外观目视检测和外观测量检

测。

本文件适用于免涂装轨道车辆车体外观质量的检测。

2 规范性引用文件

下列文件中的内容通过文中的规范性引用而构成本文件必不可少的条款。其中，注日期的引用文件，

仅该日期对应的版本适用于本文件；不注日期的引用文件，其最新版本（包括所有的修改单）适用于本

文件。

GB/T 19804-2005 焊接结构的一般尺寸公差和形位公差

3 术语和定义

下列术语和定义适用于本文件。

3.1

直接目视检测 direct visual detection

检测人员在车辆现场，直接对车辆表面状态进行目视的外观检测方法。

3.2

间接目视检测 indirect visual detection

检测人员通过具有图像采集功能的设备、工具等，间接对车辆表面状态进行目视的外观检测方法。

3.3

参照对比检测 reference contrast detection

将样件与待测车辆置于同一环境下，通过直接目视检测对比与间接目视检测对比，评估待测车辆表

面状态的外观检测方法。

3.4

样件 master piece

按照免涂装轨道车辆车体外观的质量标准制造，并经过相关人员确认达到标准，用于车辆参照对比

检测的车体局部部件或整车。

3.5

外观状态 apparent condition

免涂装轨道车辆车体外表面的划痕、磕碰痕迹、清洁程度等的外在可视状况。
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4 外观目视检测

4.1 检测项点

外观目视检测项点主要包括车体外观状态的感观确认、侧墙及端墙等平面度的视觉感观效果的确

认。

4.2 人员技能要求

4.2.1检测人员应熟悉相关被检车辆的质量检测标准、规范、设备使用说明书和制造工艺规程。

4.2.2检测人员视力（或矫正近距视力）应达到 5.0 及以上。

4.3 检测设备

采集图像的设备像素应不低于 2000 万，设备应满足人员对不同高度、角度的图像采集需求。

4.4 检测环境光照要求

检测者应站在散射光而无直射阳光的自然光照条件下（或加强光源在检测车辆区域 2m 外）。

4.5 检测方法

4.5.1 直接目视检测

4.5.1.1目视检测者直立站姿，沿水平方向直视检测点，与检测点水平距离 1m；检测者应利用升降设备

将视点调整至与待检测区域中心水平位置，避免视线与水平面形成仰角或俯角。检测位置如图 1 所示。

a) 高处位置直接目视检测 b) 低处位置直接目视检测

标引序号说明：

l= 1m。

图1 直接目视检测位置示意图

4.5.1.2 目视检测者视线在水平方向与直视检测点的视线偏移不应超过 45°，如图 2 所示。



T/XXXXX—XXXX

3

标引序号说明：

1——检测点；

2——直视检测位置；

3——左移45°的最大允许偏移检测位置；

4——右移45°的最大允许偏移检测位置。

图2 目视检测者视线水平允许偏移示意图

4.5.1.3 当检测者目视完毕一处后，按 4.5.1.1～4.5.1.2 方式进行下一处位置的目视感观检测。

4.5.2 间接目视检测

将图像采集设备固定于可上下升降的设备上，检测设备镜头沿水平方向正对检测点，与检测点水平

距离 1m（如图 3 所示）。采用 1 倍焦距拍摄影像。其他要求与 4.5.1 一致。所采集的影像资料在检测

过程中不应进行放大或缩小处理。图像采集设备在采集过程中前后状态应保持一致。

a)低处位置间接目视检测 b) 高处位置间接目视检测

标引序号说明：

1——图像采集设备

l= 1m。

图3 间接目视检测位置示意图

4.5.3 参照对比检测
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4.5.3.1车辆具备检测条件后，被检车辆与样件置于同一场地，且与样件处于同等光照条件下。

4.5.3.2 对于车辆的检测位置可进行直接目视参照对比检测，并与样件同一位置进行对比，判断检测车辆

是否达到样件标准。对于直接目视参照对比检测结果存在争议或难以判断的，可按 4.5.2 的规定对检测

位置与样件进行间接目视参照对比检测，比较影像完成检测判断。

4.5.3.3 对于车辆的检测位置也可直接采用间接目视参照对比检测的方法进行检测。

5 外观测量检测

5.1 检测项点

外观测量检测项点主要包括侧墙、端墙按 GB/T19804-2005 中 6.2、6.3 进行的数据测量以及电阻焊

压痕深度的测量。

5.2 测量工具

测量所采用的标准量具及工装应经过检验校准，并在校准证书的合格有效期内。测量所使用的工具

可包括但不限于如下工具：

——铝合金直尺：厚度为20 mm、宽度为40 mm；用于检测面的平面度不大于0.5mm/m。

——测量垫块：宽度和长度为10 mm×20 mm，厚度分别为2（±0.1） mm、5（±0.1） mm、7（±0.1）

 mm（一般为尼龙垫块，相同两垫块高度差小于0.1 mm）；

——钢板尺（精度0.5 mm）；

——弧形样板和门口检测样板（精度0.5 mm）；

——百分表（精度0.01 mm）；

——塞尺（精度0.5 mm）。

5.3 检测方法

5.3.1 铝合金直尺测量

5.3.1.1 表面呈规则凸起状态

墙板表面呈规则凸起时，应将铝合金直尺一端与墙板贴严，直尺中心与凸起中心贴严，用钢板尺或

塞尺测量墙板表面与直尺检测平面间的最大间隙，最大间隙为 h，则墙板表面此位置的直线度度为 h/2，

如图 4 所示。按此方法，以测量点为中心，在 360°范围内旋转直尺，任意选择 5个位置测量，测量得

最大数据作为该位置的平面度测量值。
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标引序号说明：

1——直尺；

2——墙板；

h——最大间隙。

图4 测量规则凸起的表面平度

5.3.1.2表面凹陷状态

墙板表面呈凹陷时，应将铝合金直尺两端与墙板贴严，用钢板尺或塞尺测量墙板表面与直尺间最大

间隙，最大间隙为h，则墙板板表面此位置的直线度为h，如图5、图6所示。按此方法，以测量点为中心，

在360°范围内旋转直尺，任意选择5个位置测量，测量得最大数据作为该位置的平面度测量值。

标引序号说明：

1——直尺；

2——墙板；

h——最大间隙。

图5 测量规则凹陷的表面平度

标引序号说明：

1——直尺；

2——墙板；

h——最大间隙。

图6 测量不规则凹陷的表面平度

5.3.2 铝合金直尺与垫块结合测量

墙板表面呈不规则凸起时，将高于凸起的两垫块（使直尺平行测量平面与表面凸起处存在间隙）固

定在测量直尺两侧，使直尺两侧垫块与墙板贴严，用钢板尺或塞尺测量直尺与墙板表面的间隙，最小间

隙为 h2，最大间隙为 h1。则墙板表面此位置直线度为 h=h1-h2，如图 7 所示。按此方法，以测量点为中心，

在 360°范围内旋转直尺，任意选择 5个位置测量，测量的最大数据作为该位置的平面度测量值。
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标引序号说明：

1——直尺；

2——墙板；

3——垫块；

h1——最大间隙；

h2——最小间隙。

图7 测量表面呈不规则凸起状态的表面平度

5.3.3 弧形测量

5.3.3.1表面呈凸起状态

墙板表面呈凸起时，将高于凸起的两垫块（使样板弧形面与表面凸起处存在间隙）固定在测量样板

两侧，使样板两侧垫块与墙板贴严，用钢板尺或塞尺测量样板弧形面与最大凸起处的间隙，最小间隙为

h2，测量样块高度为h1，则弧形凸起尺寸为h=h1-h2，如图8所示。

标引序号说明：

1——样板；

2——墙板；

3——垫块；
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h1——垫块高度；

h2——最小间隙。

图8 测量弧形板表面不规则凸起的表面平度

5.3.3.2表面呈凹陷状态

墙板表面呈凹陷时，将样板与墙板贴严，用钢板尺或塞尺测量墙板表面与样板弧形面间最大间隙，

最大间隙为h，则弧形凹陷尺寸为h，如图9所示。

标引序号说明：

1——样板；

2——墙板；

h——最大间隙。

图9 测量弧形板表面不规则凹陷的表面平度

5.4 电阻焊压痕测量

5.4.1 当焊点周围平直且目测焊点压痕较大时，应先将百分表垂直放置于测量表面并归零调整，再将

指针顶到凹痕中心读取数值为h，则焊点压痕深度为h，如图10所示。
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标引序号说明：

1——百分表；

2——电阻点焊压痕；

h——百分表指针在凹痕中心的读数。

图10 表面较平的焊点压痕测量

5.4.2 当焊点表面周围不平且目测焊点压痕较大时，将百分表垂直放置于测量表面，旋转按钮分别将指

针顶到焊点边缘及焊点凹痕中心读取数值为h1、h2，则焊点压痕深度h=h2-h1，如图11所示。

标引序号说明：

1——百分表；

2——电阻点焊压痕；

h1——百分表指针在凹痕边缘的读数；

h2——百分表指针在凹痕中心的读数。

图11 表面不平的焊点压痕测量

5.5 外观测量检测一般要求

5.5.1 外观测量检测的一般要求可参见附录A。

_________________________________
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附 录 A

（资料性）

外观测量检测一般要求

A.1 测量平面度时应以每个测量位置中心点为中心，在360°平面内旋转直尺，任意选择测量5个位置。

A.2 测量每辆车中、下墙板测量点数不应少于100点，上墙板不应少于50点。

A.3 平度值建议符合如下要求：

a) 不大于1.5 mm点数占测量点总数的百分比不小于75%；

b) 大于1.5 mm,但不大于2 mm的点数占测量点总数的百分比不大于20%；

c) 大于2 mm的点数占测量点总数的百分比不大于5%。

A.4 目测墙板凹凸不平较明显处，应进行多点测量。

A.5 整体弧形墙板弧度（包括门口）测量值建议符合如下要求：

a) 下墙板与样板间间隙不大于2 mm；

b) 中墙板以上与样板间间隙不大于8 mm，但上墙板与样板间间隙不大于3 mm；

c) 两端角柱处间隙，中墙板以下间隙不大于2 mm，上墙板处间隙不大于4 mm；

d) 门口边缘1m范围之内的中、上墙板与样板间间隙不做要求，下墙板与样板间隙不大于3 mm。
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