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高端轻型载货汽车及SUV
共用调整线方案设计

随着我国汽车消费群体的年轻化以及人们购车观

念的理性转变，轻型载货汽车凭借其客货两用的实用

性以及较强的越野性能，越来越受到消费者的青睐。

目前各个汽车企业纷纷开始部署新一代轻型载货汽车

产品线，在保留原有特点的基础上，新一代轻型载货

汽车逐渐往高端化、舒适化的方向发展。

轻型载货汽车驾驶室B柱之前可以与suV车身

(非承载式)实现共用，因此可以fnsuv车型共平台

开发，并可兼顾发展单排轻型载货汽车、～排半轻型

载货汽车等变形产品。本文着重介绍我公司高端轻型

载货汽车及共平台SUV焊装调整线的总体规划、工艺

布局，并对输送系统以及关键工位的设计做了详细描

述。该调整线可以实现同平台多个车型共线生产，是

一条技术先进、设计合理的生产线，对其他类似的调

整线设计有一定的参考借鉴作用。

调整线简介

调整线是汽车焊装车间的最后一道生产线工序，

车身在主焊线焊接完成后，必须再经过调整线CO：焊补

焊、焊缝打磨和门盖装调等工序，并且外观质量检查

合格后，方可进入涂装车间。调整线工艺内容一般都

由人工使用CO：焊机、打磨机、抛光机和定扭扳手等工

具来完成，不同车型的调整线工艺内容大致相同。

根据输送方式的不同，焊装车间调整线常见的有

板链式和辊床式两种，如图1所示。板链式调整线采用

板链输送系统输送车身，其优点是结构简单、造价便

宜，但其承载车身的支撑单元属于固定式结构，难以

实现多车型柔性化生产。辊床式调整线采用辊床滑橇

输送系统，可通过滑橇上不同的定位支撑单元或快速

更换不同的滑橇，来实现多种车型的共线生产。但是

辊床滑橇设备的价格相对较贵，目前多应用在自动化

程度较高的轿车生产线上，在货车生产线应用较少。

a)板链，℃ (b)辊睐式

图1焊装车间调整线

工艺规划

1．调整线工艺流程

本调整线生产的产品为双排轻型载货汽车驾驶室

及同平台suvl刍车身。轻型载货汽车驾驶室或SUV车

身从主焊线下线后转运到调整线。门盖总成包边补焊

完成后使用工位器具推送到调整线进行装调。轻型载

货汽车货厢总成由外协配套厂供货，在调整线上线与

驾驶室一起输送到涂装工位。
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2．整体规划

本调整线目前须满足双排轻型载货汽车及共平台

sUV车型共线生产，后期还会增加单排轻型载货汽

车、一排半轻型载货汽车等变形产品，要求输送系统

具备较高的柔性，因此本调整线选择使用辊床滑橇输

送系统。

生产纲领为双班年产10万辆，按照全年工作250

天，每班8h的工作时间计算，生产节拍为25件／ll，节拍

相对较高。为了达到生产节拍，调整线工位数量规划

为21个。另外，考虑到SUV车型在进行门盖装调时，

其尾门打开占用空间较大，工位节距设计为6500ram。

3．工艺布局

调整线工位代号以“MF”表示。根据调整线工艺

流程，本调整线大致分为CO：焊区和装配区两个区段。

MFOIO～MF040工位为C02焊区，位于空中二层平

台，主要进行车身的CO：焊补焊，全部采用普通辊床。

MF050～MF210工位为装配区，位于地面。

MF050与MF210为升降机工位，采用两立柱辊床式升

降机，车身CO：焊完成后从MF050T位下降到地面，

最后在MF210I位上升到二层平台，进入空中储运线

或输送到涂装车间。MF060～MFl90I位采用普通辊

床，其中MF060～MF080为焊缝打磨工位，MF090～

MFl40为门盖、翼子板装调工位，MFl50～MFl90为

外观检查及返修工位；MF200I位为上货厢工位，人

工操作简易吊具将货厢安放到滑橇上，为方便工人操

作，本工位采用升降辊床。

输送系统及关键工位详细设计

1．辊床滑橇规格选取

(1)滑橇滑橇是输送车身的载体，主要由橇体

及定位支撑单元组成。橇体采用两根120mm×50ram

×5mm方管制作，焊装滑橇两根方管的中心距一般

为750ram。按照工艺流程，轻型载货汽车货厢要和

驾驶室一起进入涂装车间，轻型载货汽车整车长度

约为5300ram，为预留安全空间，滑橇长度设计为

5400mm，满足轻型载货汽车驾驶室和货厢共橇输送。

(2)辊床所有辊床的构造基本相同，其区别主

要包括辊轮数目、运行模式(连续运行或间歇运行)

和安装方式(通过支腿安装在地面上或直接安装在旋

转台、升降台、横移皮带机、升降机等上)。辊床辊
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轮间距是由同步带的长度决定的，一般为1064mm；另

外相邻辊床的辊轮间距一般不得大于滑橇长度的l／3。

根据滑橇长度5400mm，工位节距6500mm，本调整线

需采用六辊辊床。辊床的运行方式和安装方式需根据

不同工艺区段的要求进行选取。

2．C02焊区

(1)辊床运行模式人工对车身进行CO：焊补焊

时，要保证焊接质量，车身必须处于静止状态，因此

CO：焊区辊床采用间歇运行模式，输送速度设计为12～

36m／min，使用变频调速，软起软停。为了方便人工焊

接车身下部的焊缝，CO：焊区辊床通过支腿安装在二层

平台上，辊床比平台高500mm，操作工站立在平台上

即可施焊。焊接车身顶部位置的焊缝时，需在工位旁

设置踏台。

(2)CO：焊烟尘处理由于CO：焊产生的烟尘会对

人体健康造成较大危害，设计调整线时必须考虑对CO：

焊烟尘的处理。目前常用的方法是在CO：焊区建造封闭

房间，防止COcJ晕烟尘在车间内扩散，然后使用专业的

焊接烟尘处理设备对房间内含有CO：焊烟尘的空气进行

吸收并过滤后，直接排放到车间内。这类设备目前主

要是进口品牌，价格较为昂贵，且过滤的滤芯需要定

期更换，使用成本较高。

通过调研我公司其他焊装车间应用的除尘方法，

本次调整线CO：焊除尘采用了另外一种方案。在CO：焊

房对应每个工位的上方增设除尘罩，外部通过抽烟管

道与大功率风机相连，另外在CO：焊房安装空调及相应

的送风管道。风机将房间内空气抽走的同时，空调往

房间内送风，从而形成气流循环，达到将CO：焊烟尘抽

走的目的。CO：焊烟尘最终通过排烟管道从厂房屋顶排

放到车间外。采用这种方案，若CO：焊工位位于地面，

风机的风力难以将CO：焊烟尘送达10余米高的厂房屋

顶，因此本调整线特别将CO：焊工位放到二层平台上，

平台标高为6．8m，这样减STco：焊房与屋顶的距离，

有效保证了抽排效果。这种co：焊除尘方法设备投资较

低，目前已在我公司轿车焊装车间成功应用。

3．装配区

(1)辊床安装方式装配区辊床采取地平式安

装，即辊床上表面与地面平齐。辊床安装在地坑内，

辊床上表面及周边铺设花纹钢板，最终效果如图2所

示。



图2调整线辊床地平式安装效果图

(2)辊床运行模式焊缝打磨、门盖装调、抛

光、外观检查等工艺操作可以在车身缓慢移动时进

行，因此装配区辊床普遍采用缓慢匀速连续运行，输

送速度一般在6m／min以下。采用这种运行方式的优点

是安全性较好，另外车身输送与工艺操作同步进行，

输送不占用工位节拍。但是MF050I位升降机辊床与

MF200-T'_位升降辊床为间歇运行，输送速度最快可达

36m／min，相邻的MF060及MFl90SE位辊床必须用作

“快转慢”和“慢转快”的过渡辊床，从而减少了有

效操作工位的数量，因此本调整线装配区辊床设计采

用间歇式运行。

采用间歇运行模式时，每个辊床需经过两次传递

才能完成滑橇在工位间的输送，占用节拍较多，因此

需分析节拍是否满足要求。装配区容易成为节拍瓶颈

的主要是门盖装调工位，辊床采用间歇运行模式时，

左前门装调工位总时间在100s左右，可以满足25件／11的

节拍要求。

(3)货厢吊装MF200工位设计为上货箱工位，

人工使用葫芦吊具将货箱吊装到滑橇上。为方便工人

吊装货箱时观察滑橇定位销插入情况，本工位采用了

升降辊床，升降行程设计为500mm。货箱重量较轻，

与吊具一起总重量在500kg左右，另外该处空间位置较

小，因此本工位设计使用KBK葫芦吊具进行吊装。

常见的KBK葫芦如图3所示，主要由电动葫芦、

j二——_

～u啊吣
(a)单轨起重t)LESB (b)双轨起重机ZSB

图3 KBK葫芦
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行走小车及悬挂轨道等模块化的标准组件构成，整套

系统可根据实际的物料输送需要，自由设计组合成单

轨、双轨及其他各种形式，既灵活多样又经济使用。

另外KBK葫芦的悬挂轨道安装方便，几乎适用于任

何空间，因此非常适合在本工位用于人工进行货箱吊

装。目前KBK葫芦在我公司总装车间使用较多，在焊

装车间的应用本调整线将是首例。

(4)辊床式升降机MF050与MF210I位设计使

用两台两立柱辊床式升降机。如图4所示，升降机采用

目前常用的带传动提升方式，带采用德国CONTITECH

产品。驱动升降的电动机减速机为两台，一用一备。

在电动机出现故障需进行长时间维修时可以快速切换

到备用电机，避免因电机故障造成调整线停线。两台

升降机均具备滑橇下线功能(见图5)，当滑橇或车身

发现损坏时，可以使用滑橇转运小车在两个升降机工

位将其下线返修。

图4两立柱辊床式升降机 图5车身在升降机工位下线

结语

本次调整线方案设计，选择辊床滑橇系统用于工

位间输送，满足轻型载货汽车及共平台SUV等多种产

品共线生产的要求。将CO：焊工位放置在二层平台，以

便采用一种新的焊接烟尘处理方案，实现对CO：焊烟尘

处理的同时减少了设备投资。装配区辊床采用间歇运

行模式，增加了有效操作工位的数量，生产节拍完全

满足要求。另外，KBK葫芦在货厢吊装工位的使用，

也开创了我公司在焊装车间应用KBK葫芦的先河。由

此可见，高端轻型载货汽车及SUV调整线方案合理，

是一条设计较为成功的生产线。
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