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汽车总装线设计步骤和方法
在现代汽车制造企业，如何合理利用厂房面积，

有效兼容现有及将来的产品，以最经济的投资来建成

一条既满足于当前生产产能、又有提升产能空间的汽

车总装生产线，是总装车间在总装生产线设计时应考

虑的重要问题。本文就上述问题，结合奇瑞公司总装

A线对总装工位线布置做详细说明。

总装工艺的任务

总装的任务就是将发动机、变速器等各种各样的

零件、组件及部件依据一定的装配技术要求和装配关

系组装在车身基体上，构成一部完整、合格的汽车。

根据总装车间的职责及总装车间平面布置，在总装车

间内完成的主要任务有：配套件的存放和发送，各种

总成和零件、部件的分装，车身一次内饰装配(见图

1)，底盘装配(见图2)，二次内饰装配(见图3)及

整车的各类检验、返修补漆及调试工作，确保整车合

格入库。

工艺规划思路

汽车总装工艺装配流程为：一次内饰装配一底盘

装配一二次内饰装配一cP7调整一四轮定位检测一转

数测试一尾气分析测试一路试一淋雨检测一整车检

图1 内饰装配一线

验一入库。

面对新车型的导入，对现有车间工艺平面布局

及工序的规划是第一要务，是进行总装规划的重要依

据，其包含内容众多，包括车间厂房基本数据(面

积、气、水、电及暖等)、主要设备位置及参数。车

间各区域的用途是进行工艺规划的主要依据，工艺及

设备均以上述文件为原始资料进行规划。

新车导入时的工艺和设备规划要考虑许多因素，

基本有三方面：一是具备生产线的通过性要求；二是

满足新车及共线车型的技术、品质要求；三是满足生
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图2底盘装配线

图3 内饰装配二线

产能力及生产性目标达成的要求。这三方面既规定了

工厂生产的产品范围和生产能力，也基本确定了工艺

规划的规模。

目前，国内外的轿车总装工艺规划向着自动化、

模块化、平台化、标准化、智能化、数字化和人性化的

方向发展，尽可能采用PLC装置进行设备控制，总成采

取模块化供货。生产线的起动、速度与生产管理系统

联网，设备停工信息时刻与生产管理相联系。因此，

在新车导人工艺规划时也要考虑新工艺、新技术的应

用。
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工艺规划目标

工厂、生产车间的主要目标就是达成生产纲领，

但同时也要考虑质量目标、成本投入和交货期。进行

工艺规划的主要目标有以下几点：

(1)生产纲领就是新车批量生产时要达到的年

产量，多品种生产时还要区分不同车型的年产量。

(2)质量目标是指新车批量生产后出厂时的装

配、性能质量数据，不同的质量目标将直接影响到投

入资金及人力的规模。

(3)成本投入根据对新车的收益性分析，成本

必须控制在合理的范围内，这包括可以作为固定资产

的投资成本和作为新车导入必备的试验、试制费用，

以及新车所需的如人力、工具、耗材、辅材等费用成

本。

(4)交货期是指新车试制过程中的交车日期。

交货期满足要求后，后续生产准备阶段需满足的各项

指标要求及批量生产阶段的交车日期也就不难保证

了。通常，为了降低资金占用率而尽可能地减少库

存，追求与客户同步，各公司会根据客户订单进行生

产。为满足按客户订单生产的要求，工厂必须制定相

应的车辆交货计划，为了达成这个计划，必须对生产

均衡率做严格的管理。

(5)新车型产品资料包括整车技术条件、车型

外形参数及与总装配有直接关系的汽车各总成、零件

的图样，各系统的装置图，零部件清单等，这是进行

设备及工艺参数选择的依据。

总装工艺装配线设计

1．确定生产车型

汽车装配生产的方式因汽车种类(轿车、货车、

客车、特种用途车等)的不同而有所区别。例如：轿

车的装配方法是用悬挂式输送设备将车身吊起架空，由

下方装配底盘、动力总成、后轴总成、油管及车轮等；

而货车装配的方法则使用桥式输送机由车架上方装配前

后桥，然后翻转车架，再由车架上方装发动机和变速

器，所以首先应确定该车的种类、型式、规格等。

总装二车间：A车型、B车型等轿车。

总装一车间：C车型、A车型、D车型和MPV等。



2．确定生产纲领

根据发展规划和设计目标确定生产纲领。因为随

着生产量的不同，装配的生产方式和流水作业的自动

化程度也有所不同。如大量生产采用连续式生产线，

小批量生产则采用间歇式生产线。大量生产常采用先

进的传送链运送零部件，小批量生产则采用叉车、电

动车和手动车运送零部件。

总装一车间生产纲领：双班，5万辆／年(一期)。

总装二车间生产纲领：双班，24万辆／年。

3．确定工作制度和计算年时基数

工作制度可根据需要采取一班制、两班制或三班

制，每班工作时间一般取8h。年时基数为一年内的工

作时间。一个工人一年内的劳动时间称为工人年时基

数；一台设备一年开动的时间称为设备年时基数；某

一工作位置一年的工作时间称为工位年时基数。

总装一车间采用两班制，每班工作时间为8h，全

年按251个工作日计算。

4．根据生产纲领确定生产节奏

生产节拍(即装配节奏)T的计算公式如下：

Zf-f∥／n=msr×Ⅳ／n×60

其中卜一设备实际年时基数，min侔；
∥——设备开通率，％；

，l——年生产纲领，辆／年；

，，z——全年工作天数，天／年；

s——每天生产班次，班／天；

r——每班工作时数，}l／班。

5．计算(估算)劳动量

根据产品(所选车型)结构和总装线设计中所采

用的装配手段，参照同类车辆装配的工时定额，并考

虑到生产批量和自动化程度以及工人技术水平等多种

因数，可初步确定劳动量(见附表)。

劳动量汇总 (单位：h)

工作内容 每车劳动量 全年劳动量 备注

总装配 10．0 10．O×105 内饰一、内饰二、底盘

分装配 4．5 4．5×105 发变分装线及其他分装

四轮定位、侧滑试验、转

检测调试 3．5 3．5×105 毂试验、轴重实验、淋雨试

验

总计 18．O 18．0×105
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6．确定装配工位数

装配工位数C，可用下式计算：

C=t|Tp

其中 f——装配线上的总工时；

卜装配线上的节拍；
p——工位密度(一般每工位2～3人)。

7．计算工位长度

工位节距的计算原则：根据混线生产的车型中最

大的车型进行节距设计，一般情况而言，应确保在车

身的最大长度下，装配空间大于0．8m，且前后车不干

涉，有安全距离。

宽推板节距根据上面原则确定，一般间距大于

1．2m，并根据混线车型数量，适当增加。目前使用较

多的节距为6m(干涉分析包括活动件开启过程中的最

大数据)。

推杆链根据混线生产的车型中最大的车型进行节

距设计，确保在车身的最大长度下，装配空间在1．2m左

右，并圆整为链条节距的偶数倍，取小数点后一位。

应从保证产品装配质量以及操作方便与安全生产等

方面来决定装配产品之间恰当的距离，但也不能太大，

否则增加装配线总长度，使厂房加长，投资增加。

结语

总装工艺规划真正的目的是要求投资与收益的平

衡；总装工艺规划的水平高低，直接影响到车辆的生

产成本和车辆投产后生产线的效率。从工艺规划确定

设备工艺参数到供应商开始设计，再到生产线的投入

使用及验证，中间的环节很多，需要协调的问题也很

复杂、周期很长，工艺规划水平的高低是决定新车导

入项目是否能按期推进及新车批量生产后是否能正常

生产的重要因素之一。

汽车是一种复杂的机电产品，随着现代制造、

电子技术的发展，汽车产品呈现多样化、换代快速化

的特点。如何使生产线的布局满足日新月异的市场需

要，实现工艺柔性化，是现代工艺规划要考虑研究的

问题。
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