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发动机缸体生产线的
规划及设计

缸体和缸盖是汽车发动机的基础件，决定着发动

机的相关零件位置和整机性能，所以缸体生产线和缸

盖生产线是新建发动机厂必建的两条线，其余零件可

根据建厂规模大小来决定是否建线。从专业的角度来

看，曲轴、凸轮轴、连杆总成、水泵总成及油泵总成

等零部件建议全部外协。因为专业厂的工艺专而精，

生产成本低，效率高，充分发挥其专业优势；也可减

少发动机厂前期的人员及资金投入。

本文以缸体生产线为例，介绍如何规划、建线和

验收。

规划

目前，国内汽车特别是小型乘用车的生产呈现出

多品种、小批量的发展趋势。一开始规模不宜过大，

可一次规划，分期实施。如建年产10：5只缸体生产

线，首先按年产10万只缸体来设计工艺、厂房、水、

电、气、消防设施及废水处理。生产线一期工程，先

按年产5万只缸体生产线来定制设备。这样做的好处是

考验制定的工艺是否合理，人机料法环工艺系统是否

68刃，砷!劳，，婀NC瑶代墨翻件
www．mcl950．com

和谐运转；根据生产线中出现的机床、刀具、电气、

冷却系统等问题，向设备供应商提出，为二期设备提

供改进的依据；汽车市场的销量，为二期设备何时投

产提供时间节点，避免盲目扩产。

建线

生产线的选择形式主要有组合机床自动生产线、

组合机床和加工中心组成的混合生产线和由加工中心

机床组成的柔性生产线。

1．组合机床自动生产线

组合机床自动线在中国汽车工业刚刚开始时，有

些厂家选用过。组合机床本身效率高，但组合机床设

计受主轴中心距限制，如对缸体侧面的发电机、空气

压缩机、水泵、安装螺孔就必须由多台机床来加工。

建线时，组合机床的工序单一，所以组合机床台数

多，生产线长，占地面积大。加工精度比加工中心机

床低，所以逐渐被组合机床和加工中心机床组成的混

合生产线代替。



2．组合机床和加工中心机床组成的混合生产线

组合机床的特点：一是多轴加工，如用来加工

缸体主轴承孔、缸套孔；二是可采用重切削，如顶平

面、前后端面粗精铣，主轴承孔两侧面等。由于组合

机床的主轴直径大，刚性高，多刀加工，效率高。同

时，为避开组合机床设计主轴箱受主轴中心距限制的

缺点，即加工缸体孔径小、孔距小的工序采用加工中

心．物料输送采用手动滚道输送，充分发挥组合机床

和加工中心机床各自的优势。相对于由加工中心机床

组成的全柔性生产线，要经济得多。

3．力Ⅱ工中心机床组成的全柔性生产线

由加工中心组成的全柔性生产线自动化程度高，

物料输送采用空中桁架式机械手对缸体进行工位自动

转换，生产效率和精度都能满足用户要求，但投资

大。

现以组合机床和加工中心组成的缸体生产线为

例，介绍如何建线。公司提供缸体产品图样，由设备

制造厂技术部进行初步工艺设计，设计完成后，供需

双方讨论生产线的排,YiJ形式(直线或环线)，粗基准

的选择，缸体重要部位的余量分配，机床种类和台

数，生产节拍，设备制造周期，设备制造厂应向发动

机厂提供的相关资料等。

由公司组织与设备制造厂技术部、机械设计院

三方，就缸体生产线的平面布置、厂房、水、电、

气、消防设施及废水处理进行深入细致的讨论，总体

方案和缸体具体的技术指标协议(包括生产节拍和图

样精度等)，确定总体方案。定下来的总体方案由公

司和设备制造厂的技术部再次讨论，确定工艺流向、

生产线的附机(试漏机、螺栓装配拧紧机、翻转机、

中间清洗机及最终清洗机)安装位置及之间的滚道连

接。动力线是空中桥架还是地下走线，机床种类和台

数等，缸体生产线的平面布置最终型式，工件输送高

度。然后，由设备制造厂进行具体的设计和制造。

验收

1．预验收

接到设备制造厂予验收函后，先组织预验收小

组。预验收在设备制造厂现场进行，设备经过空运转

8h时后，按照工艺流程进行小批量缸体试切加工，

E。，g发in燃惫，
检验人员对每道工序加工的第一批缸体按图样及工艺

要求进行检验，作好记录。根据检验记录，合格缸体

工序的机床可继续加工，不合格工序的机床应进行刀

具、设备、电气线路等调整，合格后，继续加工，每

加工五件缸体抽检一次。之后全体人员进f7i,1-论，除

检验记录外，还包括大家在现场发现的相关问题，形

成整改文件。第二天和设备制造J+工艺、检验、7]

具、设备人员开会商讨时，由设备制造厂逐条整改或

作出合理的解释。

预验收完成后，对缸体生产线每台设备由设备

制造厂编制预验收记录，双方进行讨论、签字。对有

问题的设备，必须整改合格后，才能装箱发运。装箱

时，在包装箱外面，做好机床前后方向标志，方便设

备开箱。

2．终验收

缸体生产线在客户现场安装调试完毕(包括水、

电、气、消防设施及废水处理等)，空运转合格后，

我方技术、设备、检验人员会同设备制造厂的工艺人

员、设备调试人员共同组成设备终验收小组，对每道

工序的机床进行连续50台切削．每加工10件缸体抽

检一次。合格后，可进行300台试加工。考查机床、

刀具、切削液等工艺系统的稳定性。合格后，双方相

关人员在设备终验收合格证书上签字。对于设备不合

格的项目，提出整改意见，由设备制造厂采取补救措

施，限期整改到位。

结语

生产线规划、建线、和验收是个系统工程，注

重细节，必须一环扣一环。建厂有多种选择形式，与

市场的调研结果，发动机厂生产纲领的大小、资金投

入、建线的形式等多种因素有关。前期工作要做细、

做好，避免后期整改工作量大，才能保证发动机厂按

时投产。
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