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仪表板上翻式储物盒盖高温翘起变形分析及设计改进

徐云勇　温伟清　郭 旋

江铃汽车股份有限公司　江西南昌　330052

摘　要：对轻卡单点锁式上翻式上储物盒仪表板夏季装车前后，两侧下角面差变化较大，断入变为断出现象，进行验证、

拆解分析以及识别根本原因和设计改进。结果表明：盖板自身的焊接强度、铰链销热变形、铰链座热变形温度、扭簧的受

力稳定是影响盖板翘起面差变大的主要原因。
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前言

仪表板作为汽车驾驶室里集装饰以及多功能件固定载

体的一个总成，主要由仪表板，风道风口、副气囊、储物

盒、仪表、MP5 屏、线束、AVM、DMS 等零件集成。同时

随着全球气温的变暖，夏季室外温度越来越高。在室外温度

40℃情况下，将车辆驾驶室密闭静置在室外暴晒到中午 2 点

钟左右，室内可以达到接近 80℃。这样对受高暴晒的仪表

板要求有较高的耐高温性能。对于单点锁式上翻储物盒总成

是经过注塑、焊接、零件装配成总成，零件本身就存在一定

的工艺尺寸链公差。且对于单点锁式上翻上储物盒两侧角处

不受控，受组装精度以及温度影响较大，其中面差变化原因

也比较复杂。以此同时，因为成本重量要求，不能过剩设计。

对于产品耐高温性能，前期根据经验选择一些可用的常规材

料，以及通过结构设计满足抗变形要求。但目前产品设计初

期还没有相应的耐高温性能仿真技术识别问题，所以设计开

模前不能完全规避变形失效问题，特别是高温失效。本文通

过对储物盒结构件选材、工艺、结构以及扭簧的受力稳定方

面进行分析失效原因和提供改进方法。为其他车型仪表板单

点式上翻储物盒的设计提供理论参考，减小失效几率。

1 上翻储物盒总成部件构成及相关工艺

仪表板上翻式储物盒对用户储物有重要的作用，同时

其外观间隙面差也是影响乘客舱的精致工艺性以及环境耐

久有重要影响，储物盒构成见下图 1，主要包括仪表板本体、

储物盒盖外板、储物盒盖内板、铰链座、铰链销，扭簧、扣

手，扣手扭簧。上储物盒合体是和仪表板本体集成的。上翻

盖总成是由外板和内板是通过振动摩擦焊接而成的。左右各

一铰链座通过螺钉固定到仪表板本体上。翻盖转动臂和翻盖

外板集成，转动臂各设计有一轴套。翻盖转动臂插入到铰链

座凹槽中，通过铰链轴销将盖板和铰链座串到一起。在铰链

轴销外侧设计有扭簧，扭簧两力臂分别作用在盖板上和铰链

座上，通过预紧产生一定的作用力。

图 1  储物盒部件及相关工艺图
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2 仪表板上储物盒初始结构和外观匹配设计

2.1 盖板的设计

因采用单点式锁，关闭状态两侧下端不受控，对盖板

的形状保持稳定性要求较高。内外板造型需要尽可能保证一

定的弧度，增强其结构刚度，且总成基本厚度保持在 D1 在

20mm 左右，边缘 10mm 宽度内厚度 D2 从 10mm 渐变到边

缘 5mm 左右。

内外板焊接，因涉及到外观，外板尽可能少结构，内

板起焊接筋。焊接筋横向布置，前后方向做加强筋 , 加强筋

和焊接筋按照类似砌墙方式布局，增强焊接筋的强度。布置

焊接筋时，上下尽可能靠近边缘。焊接筋距离边缘的距离，

按照模具 3:1 的原则，焊接筋高度 9mm, 距离边缘就 3mm.

焊接筋

2.2 铰链旋转臂的设计

为降低成本以及减少尺寸链，旋转臂和盖板外板设计

成一体。同时为能达到一定开度，且运动不干涉，铰链臂做

成鹅脖子形状。为达到一定的强度及刚度，断面高度 H 达

到 20mm 和厚度达到 15mm. 且内部需要增加蜂窝筋，蜂窝

筋高度也需要达到 10mm. 

2.3 铰链座及轴销设计

为降低成本，储物盒合体和仪表板本体一体成型，同

时增加仪表板本体刚度。考虑出模问题，铰链座需做分件设

计。因铰链座需要一定强度和刚度，同时隐藏在内部，设计

采用 ABS 材料。

轴销设计成两部分，内侧部分与盖板旋转臂孔及铰链

座配合轴套配合，直径设计为 6mm。外侧部分需要套预紧

扭簧，外径设计为 7.9mm. 为防止轴线转动，轴销大头部分

设计有限位筋与铰链座匹配。为防止轴销松脱，轴销小径部

分末端设计有类似圆形 A 型卡防脱结构。

3 储物盒盖翘起变形原因分析与讨论

盖板翘起变形导致盖板面差由断入到断出外飘现象分

析因素见鱼骨图分析图 2，是在批量装车验证阶段，下线后

放置在外面水泥地上的停车库里发现。此时外面环境温度在

38℃，驾驶室温度大概在 78℃左右。测量实际突出 1.3mm, 

该失效现象具体原因主要从材料、设计、工艺方面去分析。

图 2  鱼骨图

1）铰链座变形  通过拆解发现铰链座和轴销变形（见

图 4），导致盖板有歪斜，从而盖板翘起（见图 3）。通过

追查铰链座 ABS 材料标准中定义热变形温度 86℃，评估材

料热变形温度偏低，因这铰链座受扭簧的持久力，在高温下

确实有变形。通过更换 PC/ABS 材料，热变形温度 120℃。

2）销轴变形 轴销通过切片，发现内部有气孔（见图 5），

结构强度不足，受力易弯曲。通过跟线分析，首先注塑前料

没有烘干，其次模具压力不足，只有 50Mpa。通过材料充分

烘干以及模压升到 70Mpa，对验证见批量进行检测，无空心。

要求后续量产，对每批前 5 模和后 5 模进行破坏检测。

图 3  盖板翘起变形

图 4  铰链座变形
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图 5  轴销气孔

3）盖板焊接厚度  通过测量盖板焊接总成通过检具检

测，基本都走上公差，也即焊接深度不足。分析具体原因为

焊接筋强度不足，熔接不足，焊完后会有回弹。对上下两侧

的焊接筋进行加强，以增大作用力，增加焊接深度，不回弹。 

4）本体与扣手对接结构没有加工到位注塑缺料，锁止

位置上移 , 从而导致对盖板外飘有一定贡献。通过对锁扣挂

钩厚度增加 1mm

5）缓冲销硬度对盖板变形影响，通过更换不同硬度缓

冲销，验证贡献量有 0.2mm 左右。最终更换硬度从 70 调到

55 邵氏硬度

按照以上措施改进后，重新做 7 天 90℃高温试验和

5000 次操作耐久试验，试验满足要求。

4 总结

对于此失效，首先是前期设计未识别材料热变形温度

符合性、公差分配以及缓冲销硬度、锁扣挂扣刚度的合理性；

其次是高温及耐久验证，只注重其基本功能，未对验证件进

行拆解识别内部失效，包括变形和破坏；再次是未对生产过

程管控，如销轴气孔。基于以上逃逸点，将此各部件材料选

择纳入设计规范进行指导和检查设计，同时需要对公差分配

进行尺寸兼容兼容性和受力件刚度进行校核。对于关键参数

纳入到特殊特性清单进行，如焊接总成厚度每批抽样测量、

销轴气孔每批前 5 件和后 5 件破坏检测等。
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