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如何提升焊装手工生产线的
生产能力

通常，理想的生产能力应当与市场需求完全吻

合，但实际上，实现生产能力的柔性化难以做到。奇

瑞汽车股份有限公司某海外CKDT_厂焊装生产线是按

照海外工厂生产需求规划的手工生产线，其规划设计

节拍600s／台，生产能力6件／h。该生产线共有27个工

位，其中后轮罩4个，左右侧围2个，前后地板7个，

主下线8个，前纵梁6个，其余分总成包括左右前轮

罩、前围总成、后围总成、四门两盖为总成供货发运

至海外工厂。在生产线设计制造完成后，由于海外工

厂生产需求的增加，原6件，h的生产能力不能满足海

外的生产需求，因此提升其生产能力便是亟待解决

的问题。

产能提升改进思路

1．合理拆分工序．精确规划生产线

通过对该生产线的排查得知，主下线八个工位

中，仅有车身骨架总成lOZ位能满足9件／h，其余工位

都不能满足，因此重新拆分主下线的工序便可以提高

主下线的生产能力。为了减少投资，我们在主线的最

后端增加了一个点焊补焊工位，一个CO：气体保护焊工

位，通过主下线间工位内部的工序调整使主下线具备9

件／h的生产潜力(见附图)。
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更改后的简易平面布置

2．合理选择焊接工艺

车身骨架总成10工位是侧围总成与车身下部总成

通过搭扣连接的预装工位，需要装配五个零部件，分

别是左、右侧围总成(通过吊具上件)，车身下部总

成40(由滑撬转运输送至此工位)、前、后顶横梁总

成(人工上件)，并涂胶八条，人员定编两人，生产

节拍250s／台。其生产节拍远小于400s／台(9件，11)，因

此增加该工位的工作量以平衡其他工位便可以使整个

主下线的生产能力得到提升。由于该工位，需要吊装

侧围，如果在此增加点焊工艺便会影响侧围的吊装，

所以选择在此增加C0：气体保护焊。通过增加c0：气体

保护焊工艺，其工位增加T58个CO：焊点／焊缝，其平
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均工时达到396s。

3．合理工艺布局。优化增加设备，工装、辅具

车身下部总成IOZ位是下部线的起始工位，其工

作内容主要为：上件六个，分别是左、右前纵梁(人

工上件)，前、后底板(电动葫芦吊件并共用一个葫

芦)，左、右后门槛加强梁(人工上件)，焊点总数

为244个，人员定编四人，生产节拍600s／台。通过现场

的测量工时得出，该工位现场实际的装配时间共耗时

168s，其中上前后地板共耗时135s，所以仅用一个电动

葫芦上件的工艺布局显然是不合理的，因此增加一个

电动葫芦及吊具同时吊装前后地板总成，可以将其装

配时间节省至45s，降低车身下部总成节拍90s／台。

4．减少分总成工位数量，提高外委、外协利用率

更多地利用社会资源，培养战略供应商，使之有

效符合整车厂质量体系要求，从而减少分总成工位，

提高总成供货比例，是减少投资、提高生产能力的有

效措施。海外工厂的供应商就是公司本部的焊装车

间，一般来讲，本部的生产能力都远大干海外工厂，

本条海外生产线依托的母线生产能力为24件／ll，因此提

高母线的作业内容，减少海外工厂的作业内容可以大

幅度提高海外工厂的生产能力。

5．增加操作人员数量，平衡作业时间和劳动强度

前期的规划设计中许多工位的人员定编不能满足

调整后的生产能力，因此，为了使该工位能够满足生

产节拍要求，增加操作员工数量，提高员工技能，便可

以提高该工位的生产能力。增加操作人员数量，平衡

工位内人员操作内容并满足工位内操作人员的平衡，

这个平衡包括作业时间和劳动强度。例如车身下部

总成30I位装件四个，分别是左／右后轮罩(人工上

件)，车身下部总成20(滑撬转运)、后围总成(人

工上件)，焊点总数为306个，焊钳八把，人员定编两

人，生产节拍600s／台，通过增加两名操作人员使其生

产节拍达到400s／台。在这个工位人工上件的件共有三

个，分别是左右后轮罩和后围总成，这几个件都集中

在车身的后部，就导致车身后部的两名员工中的一人

要多上一次后围总成零件，造成工位内作业时间不平

衡和劳动强度的不均。而通过工位内的多岗位技能培

训，工位内人员轮岗平衡劳动强度，可以达到提升效

率的目的。
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6．平衡工序间节拍，消除瓶颈工位

目前，汽车行业的生产线多半是工序被细分后的

流水化连续作业组合，是人与人、人与机协同作业的

联合环境。由于分工作业，辅之机器设备，所以使操

作难度大大降低，作业者的熟练度较易提高，从而一

改以往高消耗低效率的局面。经过作业组合后，各工

序间的作业时间在理论上，现实中都不能完全相同，

这就势必存在人、机等待，及各工序的作业负荷不均

的现象，造成无谓的工时损失。因此，平衡生产线节

拍势在必行。节拍平衡，即对生产线的全部工序进行

平均化，调整瓶颈工序作业负荷，以使各工序作业尽

可能使用相近的技术手段及方法。

节拍平衡实际上就是消除瓶颈。每一条生产线都

会有其本身的瓶颈，消除这些瓶颈，可以提高生产速

度，在一定范围内提高产能，从而带动整条生产线和

整个生产过程的效率和效益的提升。消除瓶颈的做法

首先是对整个生产线进行逐工位的工时测量，按时间

长短进行排序，将用时最长、又不能满足9件／h要求

的工位定义为瓶颈工位；然后逐个对瓶颈工位进行时间

分析，对瓶颈工位每一个工人的每一个操作步骤进行

分析。看是否存在相互配合问题，是否存在等待的浪

费，是否可以转移部分操作内容将其分解到其他非瓶

颈工位。例如，车身骨架总成20工位共装件两个，分别

是车身骨架总成10(滑撬转运)、顶盖总成(人工上

件)，焊点总数为143个+2条胶+4个CO：焊点，人员定

编四人，生产节拍560s1台，通过将侧围及轮罩顶盖与

后顶横梁等42个焊点移至车身骨架总成30T_位，使其

节拍降至385“台。

结语

世界各地汽车销量的增长，预示了对企业产能提

升的迫切需要。然而，产能的提升并不能盲目投资。

如何以较低的成本、最快的响应速度、最有效的改善

方法实现产能的提升，满足不断增长的市场需求，保

障投资的收益也是需要考虑的内容之一。而前期的调

研和分析规划合理的设计产能，且又具备产能的柔性

化将是市场对企业新的挑战。


