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台套同步供料方式在
载货汽车车身装配中的应用

随着汽车市场竞争的日益加剧，汽车的利润空间

越来越小，降低研发和制造成本、提高生产效率成为

每个汽车制造企业的当务之急，而物流成本和效率，

在汽车供应链中又起着举足轻重的作用。中国汽车生

产企业的物流成本普遍较高，占销售额的比例平均在

15％以上，而欧美的平均比例是8％左右，日本汽车厂

商甚至可以达N5％。因此，如何降低物流成本、提高

物流效率成为汽车制造企业在物流领域的主要课题。

2010年，东风商用车公司取得了优良业绩。全年

实现销量31．35万辆，同比增长58．04％；201 1年我厂面

临的成本压力较大，降低物流成本、提高物流效率迫

在眉睫。

由于台套同步供料方式能够实现线边作业人员

的“少行走、少弯腰、不选择、无重体力劳动”的理

想作业状态，从而极大地降低作业人员的附随作业时

间，提高作业人员的作业效率和充实度，降低制造成

本，提升生产管理、质量管理、标准作业等方面的水

平。因此我厂从日产花都工厂选择引进了该物流方

式。

台套同步供料供给方式介绍

台套同步供料供给方式通过在生产线边设立集配

区，将每一台份的零件放置在一台物料小车中，按照

生产顺序投放线上，跟随生产线前进，起到流动料位

的作业，而且取消了作业人员选取物料和拆包装的作

业。

台套同步供料供给方式由四部分组成：集配零件

拣配区、集配零件供给设备(AGV／b车)、集配零件

的存放器具和随线机构(方式)。

集配零件拣配区用于存放需进行集配的零件，并

由工人按生产计划的车型集配指令将其放在集配器具

的指定位置内，准备供给上线。集配零件供给设备是

将零件及器具从集配区运送到生产线边的设备，并将

用完后的空容器返回到集配区，如AGV小车等；集

配零件的存放器具是用于存放需集配的零件的器具，

便于将零件运送上线；随线机构(方式)是将存放零

件的器具同生产线同步运行的装置，保证工人不用行

走，只需伸手便可取到零件。

1．台套同步供给的设计流程

(1)设计整体台套同步供给方案为了实施台套

同步供给，需要对车间的生产线边、分装区、库房、

驾驶室存放区等主要物流环节进行统一规划设计。设

计整体台套同步供给方案从现场工艺、物流布局实际

情况出发，根据可以集配零件的大概数量、集配区

段、线边可用于集配区的面积大小、料车如何与驾驶

室实现随行，以及方案的整体费用等来设计制定总体

方案。

(2)线边集配区段的划分根椐线边的各工位作

业人员附随作业时间比率的情况，确定线边需要采用

新的台套同步供给方式的区域，并将生产线一边相邻

的区域划分为一个段，以此确定线边需进行台套同步

供给的区域。

(3)进行作业编程并确定需要进行集配的零件。

NC琢代墨邵件20lJg第12嬲77
www．mcl950．com



B。描焘y
作业编程需遵循的原则：

1)装配优先顺序。

2)将工序的前后等待集中化。

3)同一零件一人完成。

4)左右对称操作员同一工位混流车型之间安装

零件要统一。

5)使用工具共同化。

6)重体力、精细作业不能集中一人操作。

7)高难度作业操作不配备两个以上操作者同时

作业。

8)驾驶室同一区域不配备两个以上操作者同时

作业。

确定需要集配的零件原则：零件的尺寸大小适中

(主要尺寸100～1000mm)；零件不易损坏；零件的

重量不超过3蚝。

同时确定需集配的零件需要同作业现场人工、物

流人员、部品质量检查人员等共同参与认可。根据以

上原则，我们选取产量较大的一种驾驶室作为基础驾

驶室重新进行了作业编程，通过实车验证合理性后初

步确定了需要集配的零件，并根据零件的工位属性确

定每区段需要集配的零件清单。

(4)零件集配区的设计。

1)根据每个集配区需要集配的零件确定集配区需

要的面积，同时考虑拣配区离线边的距离，尽量使拣

配区离线边的距离近，这样供给的效率高，根据这些

因素确定拣配区的位置。

在设计时根据零件属性(外观、大小等)和作业

编程，结合现场工艺布局(左宽右窄)综合考虑确定

两个环路，两个拣选区布置在生产线左侧，工位零件

集配率达84．31％。

2)根椐拣配区现场的实际情况确定布置方案：拣

配区的布置有双排平行、u形、一字形等布置方案，同

时要考虑方便零件用台车牵引供给入库上料架及零件

从料架拣配到集配容器的通道及作业区。

在设计时为使集配区域线边化，零件拣选区借用

原分装区布局，而分装区狭长且与主线平行，无法满

足u形布局或一字形布局。经过论证零件拣选区采用双

排货架平行布置，既提高效率又可以满足生产要求。

3)为了方便工人拣配零件及零件入库按指定的位

置存放，需对零件进行定置及标识。为了实现定置，
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应尽量采用多层货架及适当控制库存(当库量较大，

所需区域面积较大而不易实现定置时，应考虑进行降

低库存的改善活动)，同时设计零件定置的位置时需考

虑零件的使用量及零件的重量等因素。

(5)台套同步料车设计除了要确保所有的零件

能在集配小车内放置，还需考虑以下几个方面：

1)零件在台套同步料车内需进行分开放置。

2)所有的零件应进行定置和标识。

3)设计台套同步料车时需考虑对零件的外观等

质量进行必需的防护，确保零件的质量不发生变化。

4)台套同步料车的设计应考虑作业人员(物流

工及装配工)方便取放零件。

5)将较重的零件放置在下层，先装配的零件放

置在外侧。

6)台套同步料车的设计还应考虑到其与AGV：J、

车如何有效搭接。

(6)确定随线方式台套同步料车上线及返回采

用AGV自动上线并返回装置。台套同步料车上、下滑

板线作业均由生产线上装配工完成(见图1)。台套

同步料车随线驱动方式有单独动力和借助主线动力两

种。如果采用单独动力车门打开后，步行距离远，拿

取零件不方便。经过测算，我厂借用滑板动力实现台

套同步料车与生产线同步，且无需增加投资。但由于

我厂驾驶室宽度超过滑板宽度约400mm，在集配二区

左，右台套同步料车与滑板搭接实施过程中遇到了很大

的困难，最终在装备、技术等部门的共同努力下解决

了这个难题。

图1

(7)设计AGVd、车采用方式标准AGV为牵引式

结构，长度为1．5m，牵引KITd、车后总长度超过3m，

而零件拣选区距离主线距离为5m，无法转弯。因此缩

短AGV的长度，采用背负式结构，总长度为2m，满足

转弯需求。

(8)试运行台套同步供给试运行是实施台套同步



供给的一个重要过程，它是确保台套同步正式运行时

生产顺利进行的一个不可缺少的过程。在这个过程需

要注意如下方面：

1)验证各个车型的零件集配清单的准确性，并

及时进行修定。

2)验证台套同步料车同零件、作业人员操作、

AGVtJ、车、随行装置等方面的协调配合等，并根据作

业人员反馈的意见等及时进行改进。

3)验证各种人员配置、同步随行装置等设计方

案的合理性，并及时进行处置。

(9)正式运行在台套同步供给试运行一段时间

后，解决各种出现的问题后方可正式运行，确保生产

正常进行。

实施台套同步供给涉及物流、工艺、质量、装

配、设备、生产等方面，因此需要成立一个由物流、

工艺、质量、装配、设备、生产等单位组成的项目实

施团队，确保台套同步供给顺利实现。

台套同步供给后取得的效果

1．显著提高生产效率

该项目实施后内饰二车间总装滑板线附随作业时

间1主t25％降低到13％；步行数由1740步下降虱1850步；

操作岗位数1主t67个下降至59个，线边库存资金由133．16

万元降低至lJ81．8万元(见图2)。
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图2平均库存资金

2．现场管理水平提升

改善后，集配一环与集配二环零件露脸率和一步

化率均达到100％，使内饰二车间总装线露脸率和一步

化率提升至85％以上，线边干净整洁，大大提升了现场

管理水平。

运用AGV,,b车将台套同步料车运送至线边并返

回，可有效减少物流人员。

图3 AGVd、车

削减了取料步行和辨识作业，减轻了取料作业负

荷，为模块化作业编程提供了条件，同时将线上取料

作业损失集中并转移了集配区，为实施第三方物流或

物流自动化创造了条件。

台套同步供给项目存在的问题

该项目在内饰二车间实施后，取得了较好的效

果，但还存在一些问题未解决：

1)集配拣选区未采用指示防错装置，拣配作业

精度及效率还有待进一步提高。

2)集配一区台套同步料车上、下线均采用人工

操作，未实现全自动化供给。

3)外制零件尚未实现直投集配拣选区，目前仍

需二次倒运。

4)分装后总成零件如电器单元支架等集配零件

在系统中无指示，需人工识别。

5)尚未引进第三方物流。

结语

台套同步供给是综合了物流设计、人机工程和作

业平衡等多方面考虑的理想模式，是线边供货模式的

最高形态，能有效地降低工人附随作业时间，使直接

装配作业的最大效率化，最优品质化，最佳作业化，同时

还可降低物流成本，目前已为越来越多的企业采用。

台套同步供料内蹄车问应用
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