
【焊装夹具�

焊装夹具的有效管理

贰
在汽车车身的装配焊接生产过程中

，

焊装夹具可以保证产品质量
，

高劳动生产率并减轻劳动强度
，

因此
，

有必要对夹具进行有效的管理
，

才能保证夹具精度
，

减少白车身形状尺寸偏差
，

提高车身清如造精度
。
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汽
车车身制造过程 中通常需

要各种小总成装焊夹具
、

分总成焊装夹具和车身总成装焊

夹具总共近百套
，

并在这些夹具

上打 ���� 一 ����个焊点
。

汽车

焊装夹具与其他夹具相 比
，

其定

位夹紧组件型面复杂
、

精度要求

高
、

设计制造难度大
。

另外
，

由

于汽车零件尺寸大
、

板料较薄
，

定位组件无法做成整体结构
，

一

般是采用独立的定位块和定位销
，

安装在整体 ����板上
。

在 日常

工作中
，

如果出现夹具定位元件

位置发生偏移
、

定位元件磨损和

夹钳夹紧力不够等现象
，

将导致

零件扭曲变形
，

引起定位偏差
，

造成零件间隙位置的变动
，

最终

将导致装配尺寸误差加大和构件

受力状态的恶化
，

直接影响到白

车身的精度
、

质量和安全性
。

保

障焊装夹具在使用过程中的精度
，

是各生产厂家在保证车身精度工

作中最关注的问题之一
，

只有对

夹具进行有效的管理才能保证夹

具精度减少白车身形状尺寸偏差
，

提高车身制造精度
。

焊接工装夹具对车身精度的

影响原因主要有以下方面
�

工装

夹具的设计不合理
、

夹紧力的影

响
、

定位元件的失效等
。

控制各

因素的影响也就控制了焊接工装

夹具对车身精度影响
，

保证车身

装配尺寸的准确性
。

如何控制夹

具各影响因素值得研究和探讨
，

总的来说
，

保证工装夹具的性能
，

然后在夹具的使用过程中有效的

管理夹具
。

本文仅从 日常基础维护和定

期维护人手进行以下简单的介绍
，

并通过白车身精度检测为手段来

验证和管理焊装夹具的效果
，

并

能及时反馈有关信息来促进焊装

夹具的有效管理
。

夹具日常瞥理及维护
我车间夹具的 日常维护分为

员工的班前点检
、

班后夹具 ��
、

维修工 日常巡检
、

节假 日二级保

养
、

关键夹具定期维护
、

定位元

件检测及车身精度检测
，

具体见

表所示
。

�
�

班前点检

点检过程如图所示
，

夹具开

始工作前的检查项目主要是检查

动力装置 �如气源压力
、

气管
、

气缸和启动开关�以及夹具工作

状态 �如定位销
、

定位块
、

紧固
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螺丝和润滑状况等 �是否正常
，

每次夹具开始工作前都必须检查
，

以防止遗漏
，

并需填写夹具点检

记录表并建立档案
，

巡检人员每

天对员工的点检进行监督
，

并对

员工点检出的问题进行维修
，

在

维修记录本上记录
。

为保证员工

的点检标准化
，

点检的结果有保

证
，

制定了工装点检操作卡指导

员工点检
，

目的使问题提前暴露

并得到有效控制
。

点检时间 点检方法 点检标准

维修工监督确认 点检记录

图 点检过程

�
�

班后夹具 ��

企业推行 �� 的作用可以提高

有效工作时间
、

减少浪费
、

保证

品质
、

保障安全
、

提高效率
、

增

强企业竞争力以及提升企业形象
。

焊装夹具 �� 管理的主要项目有区

域划分定位放置
、

清除焊渣
、

整

理零乱的气管以及保证接触面完

整清洁等
，

为了保证工装夹具保

养的效果
，

使员工保养的标准一

致
，

制定了工装一级保养指导书
。

在我们车间主要通过 ��� 来介人

夹具的�� 管理
，

在保养时做到有

条例的开展
，

具体有
�

��� 夹具表面清洁
，

无灰尘
、

杂物
、

焊渣等
，

夹具上各按钮无

损坏
、

残缺
�

��� 各附属装置 �气管
、

三

连件等�表面无灰尘
、

油污
，

气

路完好
，

无老化
、

泄漏现象
�

��� 气压表正常
，

气动三连

件完好
，

即油杯中油量在正常指

示范围内
，

油质正常
，

调压 自如
，

滤清器无堵塞
�

��� 夹具上各定位销
、

夹头
、

夹块
、

铜块完整
，

且润滑 良好
，

无异常
�

��� 各移动部件导轨间无异

物
，

表面无碰伤
，

且润滑 良好
，

无异响
�

��� 减速器工作正常
，

油量

充足
，

无异响
�

各气缸
、

气阀等

固定点无松动
、

串气现象
�

��� 焊接辅具上没有焊渣
、

油污及其他对焊接质量有害的杂

质
�

��� 各装配夹具
、

样板定位

准确
，

无变形且夹紧装置状态 良

好
�

��� 夹具上定位块无变形
，

非金属压块无磨损
、

老化
、

变形
�

���� 各气动及手动夹紧点在

夹紧时必须在死点位置
，

并且无

松动
�

����夹具上的电极板无变形
、

坑包
，

厚度高度应符合工艺要求
�

����各装配夹具
、

样板定位

准确
，

无变形且夹紧装置状态 良

好
�

����工位器具表面无明显灰

尘
。

�
�

工装工 日常巡检

在我们车间工装夹具是按区

域式管理
，

每个检修班组负责相

应区域进行巡检
，

按照每 日巡检

计划对自己的巡检区域进行巡检
，

并在每 日巡检计划表上体现巡检

结果
。

为了保证巡检结果的统一
，

保证夹具的性能
，

我们制订了工

装巡检的五个步骤来规范巡检人

员
。

具体步骤如下
�

��� 监督员工点检
�

��� 定位元件的检查
�

��� 巡检人员现场装件检查
�

��� 夹具辅助元件完好性的

检查
�

��� 巡检人员填写每 日巡检

记录
。

�
�

夹具假日二级保养

夹具假 日检修就是为了消除

夹具失效和生产的计划外中断

的原因而作的防护措施
，

作为制

造过程设计的一项输出
，

主要内

容是对夹具进行二级保养
，

其 目

的在于发现夹具的隐蔽功能故

障
，

保障夹具规定的性能
，

防止

夹具多重故 障的发生
。

夹具 的

二级保养是建立在夹具开始工

作前的检查基础之上
，

即班前点

检
，

主要是针对夹具机能方面进

行检查和保养
，

发现不良及时修

理
，

防止因累计不良而造成夹具

重大不 良
，

从而影响车身的精度

造成生产过程的中断
。

如气路三

联件
、

气管
、

气缸
、

启动开关
、

润滑状况
、

铜套
、

夹紧器和限位

元件等
。

我们对夹具的定期检修

主要考虑定位元件 �定位销
、

定

位面�的精度
，

它是基于夹具二

级保养的基础上开展的
。

定位元

件是夹具 中最主要的组成元件
，

它保证着被装配零部件在夹具

中的位置
，

从而保证了被装配的

所有零件相互位置的技术要求
，

有时还直接决定焊接结构的外

形
。

定位元件的精度直接影响着

工件的精度
，

因此
，

保证定位元

件的精度具有十分重要的意义
。

在 日常工作中
，

保证夹具定位元

件精度的方法主要是定位元件

形状精度检测和定位元件位置

精度检测
，

同时运用回归分析
，

定期更换或调整
，

并对易损坏的

元件进行防护
，

防止出现二次维

修
。

�
�

关键夹具定期维护

根据夹具对车身尺寸质量影

响程度分为三级
�

� 类夹具
�

影响车身主定位和

下道工序重要装配的组焊夹具
，

如

车身下部主拼夹具
，

车身骨架总成

夹具等�相关部门经过评审确定�
�

��用� 现代制造
·

现代脾持工榷 ����
一

。 ��功八刀
�

��
�

�����
�

��� ��



�类夹具
�

除 �
、

� 类 以外

的组焊夹具
，

被定义为 �类夹具
�

�类夹具
�

辅助定位
、

没有

严格精度要求的补焊夹具
、

涂胶

夹具
。

对于车间的重点夹具为
�

影

响车身主定位
，

以及对下道工序

装配有影响的夹具定期对此类夹

具进行检查
，

除日常检修的项目

外
，

还有定位面型块的检测并于

图纸
、

数模核对
。

�
�

定位销的检测

��� 定位元件形状精度检测

夹具使用过程中
，

定位元件

会产生不可避免的磨损
，

但磨损

量超过一定量就会引起定位元件

失效
。

车身焊装近百套夹具多达

���� 一 ����个定位元件
，

需根

据生产实际情况规定一定时间或

一定的生产量之后对定位元件磨

损进行周期检测
。

检测使用游标

卡尺和千分尺对定位元件进行测

量
，

然后用实际测量数值减去定

位元件理论数值 �设计值�
，

得出

定位元件磨损量
。

然后将实际磨

损量与最大磨损量 �设定是根据

定位元件的材料
、

不进行热处理

和磨损失效理论等结合生产实际�

对照
，

判定定位元件能否继续使

用
，

还是需要更换
。

我们车间更

换的标准为
� � 类夹具定位元件

磨损值为 ���士 �
�

����
�� 类

夹具定位元件磨损值为 ����士 �
�

��

�� ��类夹具定位元件磨损值为

��
�

�士 �
�

�� �� �

超过标准范围就

需更换
。

��� 定位元件位置精度检测

夹具在使用过程中
，

因为车

身焊装夹具设计采用独立的定位

板
，

所以除了磨损
，

定位元件还

会发生偏移
。

汽车焊装夹具定位

元件的位置精度要求很高
，

定位

元件的位置精度变化用肉眼和普

通测量工具难以检测
，

必须借助

三坐标测量仪检测
，

同时还需建

立夹具定位元件位置精度管理档

案
，

结合工序能力分析方法
，

如

统计过程分析 �����
，

根据分

析报告对失效的定位元件进行调

整
。

由于用三坐标测量夹具所花

费的人力
、

物力和时间都较多
，

我们强烈建议使用实验设计工具

�����对偏移进行设计
，

并用回

归分析法确定周期
，

以达到降低

成本的目的
。

�
�

车身精度检测

在实际制造过程中
，

测量近

百套焊装夹具定位元件位置精度

需要的周期较长
，

而夹具的作用又

是非常重要的
，

定位元件的位置失

效在没有预见性维护或没有开始

实行前会随时发生
，

为了防止因夹

具定位元件引起的失效发生
，

避免

造成大批量的车身精度变差
，

需要

进行在线定期进行整车检测
。

根据

检测的车身精度的数据分析
，

反过

来管理夹具的精度
。

在生产线开始

生产时整车检测的周期要短一些
，

但当所有夹具都已经建立起预见

性维护后
，

在线整车检测的周期就

可以加大或停止
。

结论
随着汽车制造工业的发展

，

车身的制造精度要求已经不满足

于 士 ��� 的精度
，

而是朝着更高

精度方向发展
，

也对焊装夹具精

度提出了更高要求
，

这样对焊装

夹具使用过程中有效的精度管理

同样也要求更高
。

因此
，

焊装夹

具的精度对车身尺寸误差影响极

大
，

在实际生产过程中
，

对焊装

夹具的有效管理是保证车身制造

精度的关键之一
。
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