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自行小车吊运系统
在焊装线中的应用

驾驶室白车身是汽车的重要组成部分，其制造

水平对汽车整体功能有很大的影响。然而白车身的焊

接质量不仅需要焊接机器人、激光在线检测等先进工

艺，还需要可靠的自动化输送装置和平稳的自动升降

吊具将制件准确送至工位，消除其他运送方式造成的

制件磕碰伤、变形等缺陷，为提高白车身的质量和生

产节拍提供保证。

自行小车吊运输送线是高度体现机电一体化技术

的物流输送系统，它融合了机械、电气、计算机、自

动控制四大技术精髓，是集仓储、运输、装卸、工艺

操作四大物流环节为一体的柔性生产系统，通常简称

为自行小车系统。近十年，随着我国汽车整车自动化

生产线的现代化大规模流水线作业水平的提高，自行

小车系统得到了快速发展。它与传统的空中积放链输

送装备相比，具有噪声小、灵活性强、功能多、布置

灵活、工作安全可靠等特点。

生产现状

解放J6载货汽车焊装生产线2005年建成投产，地

板、侧围、后围以及顶盖等大总成到主焊线的输送均

采用自行小车吊运输送系统。以车身下部线地板总成

吊运自动小车输送系统为例，其系统构成如图1所示。

吊具起升与下降的动力由电动葫芦提供，吊具上

安装四个可移动的吊点，与电动葫芦起升铁链连接，

调节四个固定吊点的位置实现吊具的找平、起升和下

降，平稳性靠剪刀叉平衡机构来保证。总成吊具系统
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图1

中的电动机用来控制吊具托架打开和闭合。吊具采用

集散控制，吊具自带PLC：系统，实现主控制柜集散控

制，如图2所示。

图2

在使用过程中，自行小车运输线在功能、控制灵活

性和可靠性方面得到了广泛认可，但电动葫芦与剪刀又

平衡机构这种起吊系统组合逐渐暴露出如下一些问题：

1)剪刀叉平衡机构故障率比较高。由于该机构

是由多个剪刀叉结构组合，结构复杂，所以对于制造

精度有很高要求。现场使用中由于剪刀叉各机构之间

的匹配精度不足，使连接轴处因受力过大而使转轴断



裂，需要对剪刀叉结构进行频繁维修。

2)电动葫芦吊点虽然与吊具有四个点连接，但

四个点分布的面积有限，不能很好地控制吊具的平衡

性；剪刀叉结构复杂，精度难以保证，导致吊具起吊

和下降的平稳性不好。

3)吊具下降和起升的平衡性差导致对导向轨道的

冲击力大；同时剪刀又在升起和降落的过程中产生的

噪声很大，对工作环境造成影响。

4)吊具上与电动葫芦连接的吊点是可移动的，虽

然可以进行吊具的调平，但是在使用过程中吊点会有

少量移动，使吊具倾斜，影响正常的生产使用。

5)剪刀又自身重量大，增加了电动葫芦的起吊负

担，提高了电动葫芦的选择标准。

带式升降吊具的应用

基于现行电动葫芦与剪刀叉吊具组合存在的问

题，结合生产车间的实际情况，经过调研和论证，决

定在车身下部线地板总成吊运自动小车输送系统上尝

试使用四点带升降吊具，取代电动葫芦与剪刀叉的吊

具组合，以崭新的起吊方式实现地板总成从下部线至

主焊线的吊运工作。

采用的自行小车为单轨悬挂式自动输送系统。自

行小车由前小车(导引小车)、中小车(负载小车)

和尾小车三部分组成。带有行走电动机、升降电动

机、夹具电动机、控制箱和多个传感器，可以实现前

进、后退、左右转弯、吊具上升下降以及吊具打开关

闭等功能，其整体结构如图3所示。行走电动机和集电

器安装在导引小车上，控制箱安装于小车前部，箱内

安装小车动作控制系统，由导引小车带动整个自行小

车系统在轨道上行走。集电器与轨道滑触线相连，从

轨道上获取小车电源并采用移动总线控制实现小车的

行走、吊具升降及夹具打开关闭等功能。

图3自行小车整体结构
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新吊具升降系统采用带式升降机构，起升与下降

动力由电动机提供，四点吊挂总成吊具，并且四点分

布在吊具的四个角处，很好地控制了总成吊具的平衡

性。实现整个吊具升降功能的主驱动电动机通过联轴

器直接驱动固定于轴上的两个带缠绕轮，使带在缠绕

轮内正反缠绕，再通过转向轮使带在垂直方向收缩、

拉长，实现上升、下降的功能。四条带分别与吊具连

接，升降机构中有断带保护装置，升降位置由绝对值

编码器控制。系统具有速度检测及超速保护功能；带

升降吊具中安装上升越位开关；并在电动机框架底座

和吊具框架处安装定位导向机构，用来控制上升到位

时吊具的位置，同时保证在自行小车运动时，整个吊

具相对于驱动电动机框架的稳定性。系统中设有维修

锁定轮，方便更换带轮等维修作业。夹具电动机可以

使吊具打开关闭，实现夹取工件的功能。

带式升降吊具系统结构简单，设备选型主要集中

在升降驱动电动机上，根据车间现场的输入条件和电

动机选型。选择电动机型号及参数见附表。

电动机型号及参数表

型号 K87DVl32S4 BMG HF／TF

功率／kW 5．5

使用系数 1．6

减速比 44．02

输出转速／r·min。1 32

转矩／N·m 1620

工作电压厂v AC380

控制电压，V AC380

升降用负重带为国外进口优质品牌，每条可承受

30kN拉力，保证起吊安全；吊具与工件相接的地方采

用尼龙材料，以防损坏工件。图4为带升降吊具在解放

J6焊装车间的应用情况。

图4解放J6焊装车问的带升降吊具

经过一段时间的使用，带式升降吊具展现了一些

相对于电动葫芦与剪刀叉机构起吊系统的优势。
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带式升降吊具优势如下：

1)带式升降机构结构简单，主要磨损件为皮带，

而皮带更换也比较方便。

2)由于带轮与吊具连接点分布在吊具的四个角

处，同时吊具上升下降由一台电动机控制，使四个吊

点的运动能够基本达到同步，这就保证了带式升降机

构上升下降的平稳性；总成吊具调平后，也不易发生

偏移。

3)带式升降机构在起吊和下降时噪声很小，实现

了绿色生产。

结语

自行小车带式起吊输送系统的优点使其受到越来

越多的关注，在国内汽车制造厂也有一些应用。图5为

带式升降吊具在国内汽车企业的应用实例，吊具上安

装吸盘，实现顶盖的吊运。

图5国内汽车企业的带式升降吊具
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随着我国汽车工业的长足发展，生产线自动化工

艺装备水平也取得了较大进步。J6载货汽车焊装生产

线完成比较早，生产中暴露了一些工艺装备的不足。

根据生产中积累的经验和对新工艺装备的学习掌握，

淘汰落后工艺和装备，大胆采用新工艺、新装备对生

产线进行改造完善十分必要。经过这次带式升降吊具

系统的有益尝试，积累了一种崭新升降吊运的方法，

进一步可以推广到整个解放J6焊装车间的空中吊运系

统中，甚至是整个解放公司载货汽车厂的各生产车间

的生产应用中，也为以后解放载货汽车下一代产品生

产线的建设积累了宝贵的经验。

凭借性能上的明显优势，自行小车起吊输送系

统目前在汽车总装、涂装、焊装车间及关键零部件、

工程机械制造等领域的自动化流水线上的应用快速增

长。尤其是近年来所新建的汽车整车厂中多数都使用

了自行小车起吊输送系统。而带式升降系统在自行小

车起吊输送系统上的应用，创新了自行小车起吊输送

系统的起吊方式，拓展了自行小车起吊输送系统的应

用范畴。带式升降系统平稳、可靠和低噪声等特点直

接决定了车间的安全、效率和产量，必将在汽车制造

业中得到广泛的应用。

自圩小车吊运系统焊装}j【物流输送——■■—■蟹曩曩嘲

l迎((现代零部件》创刊 周年

时光如水，岁月如歌。《现代零部件》即将走过悠悠十载春秋，在2013年迎来创刊十周年。十年来，

((现代零部件》在广大作者和读者的支持与帮助下，脚踏实地，一步一个脚印，取得了令人欣喜的成绩。

回首创刊之初，她犹如一株树苗，在春天萌发嫩芽，沐浴阳光雨露，伴随季节更替，历经重重洗礼，一路

茁壮成长。而今已有沉甸甸的10岁年轮，并在行业媒体中崭露头角。十年历程，您与我们携手并肩一起走

过，一起见征，一路播洒，一路收获。

2013创刊十周年是((现代零部件》的大事、喜事，也是我们与大家共同分享的重要节日。为此， 《现

代零部件》特举办“喜迎(《现代零部件》创刊十周年”主题征文活动，诚邀您参与其中，把您的所思、所

想、所感、所悟与我们一起分享，您的每一句祝福，每一个建议，每一篇稿件都是我们不断创新、不断前

进的源源动力!

征文内容及要求：在关注《现代零舔件》不断成长的这十年，您的感想、体会和收获；汽车零部件的

制造装备或加工工艺十年来的发展秩税写趋势；汽车制造业十年来在新产品、新技术和新工艺方面的重大

突破，以及给汽车产业带来的变化。来稿将刊登于每期杂志的“十周年专栏”。

您的参与．

就是对我们最大的支持!

往您的帮助F．

我们将赢足f新起点．精心策划．不断进取!
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投稿文体不限、字敏不限。来稿请发至mcworld—ed@126．com

注明“卜周年专栏”．并附上您的近照及联系方式。

咨询电话：OlO一88379797转61 3
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