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柔性化技术在商用车
焊装线上的应用

江淮汽车多年来一直致力于商用车的高品质生

产，全新开发的帅铃111系列驾驶室，以新颖、时尚的

造型，轿车化的内饰进一步提升了江准汽车的形象。

新建Ⅱ巾铃Ⅲ车身焊装生产线实现了两种宽度、两种长

度共四种车身的共线生产。

方案概述

1．车型分析

帅铃Ⅲ宽体单排、窄体单排、宽体排半、窄体排

半系列产品主要包括左侧围总成、右侧围总成、地板

总成、前围总成、后围总成及顶盖总成，车型之间的

区别如图1所示。

一◆
(a)单排系，

图1帅铃III系列产品组成

2．方案分析

帅铃Ⅲ宽体、窄体车身的主要区别在于其宽度尺

寸不同，而左／右纵梁总成和左／右侧围总成保持不变。

窄体车身是在宽体车身结构基础上，在地板宽度方向

缩短270mm实现，如图2所示。解决车身总成工序定位

问题，宽、窄体车身总拼问题，后卧铺总成、地板总

成及顶盖总成的上件问题，即可实现上述几类车型的

共线生产。

(a)窄体排半车型地板总成

图2帅铃

(b)宽体单排地板总成

车型对比

帅铃III驾驶室车身焊装线结构

帅铃Ⅲ驾驶室车身焊装线是一条具有12个工位的

自动化焊装线(其中焊接机器人14台)。焊装线整体

采用直线式工艺布局，通过往复杆输送系统实现线内

车身的运输。

1号工位：为车身地板骨架拼焊。人工上件左／右

纵梁总成、前地板总成、后横梁总成，上件装配后点

焊固定。排半类车型其后卧铺总成及地板焊接总成由

PICK uP吊具运至该工位后上件。

2号工位：由4台机器人进行地板总成与地板骨架

总成搭接处点焊。

3号工位：由2台机器人进行地板与总成地板骨架

总成搭接处补焊。
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4号工位：由人工装配并进行左／右后门柱下封板总

成及左／右前踏步固定板的点焊。

5号工位：为预装工位，人工预装左／右侧围总成、

后围总成及顶盖前横梁。

6号工位：由焊接夹具夹紧上一工位焊接件，人工

进行左／右侧围总成与地板、左／右侧围总成与后围搭接

处的点焊。

7号工位：为人工装配前围总成并进行与上一工位

焊接件点焊。

8号工位：由2台机器人进行左／右侧围总成与地板

总成搭接处补焊。

9号工位：由2台机器人装焊顶盖总成，并进行后

围总成与左／右侧围总成搭接处的补焊。

10号和11号工位：分别由2台机器人实现车身总成

的补焊。

12号工位：为下线工位，由自行小车吊具将焊后

车身总成输送至调整线。

驾驶室车身共线生产焊装线设计

1．多车型车身工序定位切换方案

为了实现不同宽度车型之间的切换，结合车身皆

在地板纵梁定位上的特点，我公司设计了一种由基准

板、滑动机构、气缸及限位块构成的多车型车身工序

定位切换机构(见图3)。气缸连接工序定位基准板在

滑动机构上移动，工序定位基准板的移动距离由限位

块的位置保证，从而有效实现两种车型之间的切换过

程。

实际生产过程中，1号车身地板骨架拼焊工位的操

图3 车身工序定位切换机构
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作人员根据实际生产情况选择不同车型的切换按钮，

夹具自动切换到对应的车型状态。焊接完成后夹具打

开，车型信号作出反应，焊接件自动输送至下工位，

下工位根据上工位传递的信号再自动切换至对应的车

型状态后作业。切换工作在往复杆系统举升后开始，

在往复杆系统前进到位的时间内完成切换，不占用正

常的操作时间。

2．地板总成、排半类车型后卧铺总成

车身地板分总成及后卧铺总成焊接完成后，由无

杆气缸输送至吊具的下方，吊具将其从地板分总成夹

具上输送至地板总成拼焊工位(2号工位)。现有技术

中，汽车驾驶室地板分总成上件多采用人工方式或单

一车型的简易吊具输送实现。而人工方式上件比较困

难，劳动者工作强度增加，且存在上件过程中的安全

隐患。如采用单一车型的简易吊具，不同类型车型无

法共用，工装制造费用增加。为了解决该问题，我们

开发了一种多车型共用的地板及后卧铺总成吊具(见

图4和图5)。此类吊具的应用不仅减少了吊具开发数

量，降低了输送系统的设备成本，同时亦避免了因吊

具切换造成的节拍损失，提升了输送效率。

图4多车型共用地板总成吊具

图5多车型共用后卧铺总成吊具



3．车身总拼工位的难点及解决措施

左／右侧围总成、后围总成及顶盖内板在5号工位实

现预装作业后，在6号工位完成车身总拼焊接工作。由

于不同车型地板总成的尺寸不相同，如何使左，右侧围

总拼夹具实现对左／右侧围总成在不同位置的精确定位

成为在该工位需要解决的难点。

本条生产线设计开发了一种车身总拼不同车型的

切换机构(见图6)。该机构主要由锁紧机构、切换

机构、滑动机构组成，左／右侧围总拼夹具安装在鞍座

上，由连接座连接左／右侧围总拼夹具，在气缸的带动

下沿滑动机构滑动。切换机构、锁紧机构配合使用，

保证左／右侧围总拼夹具的精确定位(见图7)。该工位

是车身精度保证的关键工位，结构复杂，是该生产线

开发的重点和难点工位。

图6车身总拼切换机构

图7侧围总成夹具在车身总拼切换机构上的示意

4．顶盖总成的上件方案

焊装线的顶盖总成焊接工位(9号工位)采用人工

焊接完成顶盖总成后，将顶盖总成放置在顶盖输送滑

台上，通过滑台滑进机器人焊接区域，总成到位后机

器人抓取并上件夹紧。机器人松开抓具并换枪，进行

顶盖与顶盖前横梁搭接点焊操作，车身后侧的机器人

B。dy能埝
进行顶盖与后围搭接的点焊操作(见图8)。

图8】页盖输送及定位不惹

该工位通过输送机构与机器人抓具配合使用，实

现了宽体单排、窄体单排、宽体排半、窄体排半4种顶

盖总成的上件焊接工作。机器人、机器人抓具、顶盖

输送机构、顶盖精确定位置台的配合使用大大增加了

顶盖总成上件焊接的精度，提升了焊接一致性，并避

免了后期前风窗漏雨、玻璃开裂等一系列质量问题。

结语

帅铃Ⅲ车身焊装生产线在设计之初，充分研究了

多种产品结构及总成焊接的工艺性。借鉴了公司其他

宽、中、窄的产品平台车型，经过反复论证，大胆规

划焊装在线设计，实现了宽体、窄体单排及排半四种

车型在该生产线的共线生产。

该车型自上市以来，销量稳步提升，体现了品质

新标杆的水平，已成为公司的主流产品。焊装线从当

前的生产情况看，具备单班(8h)120台车身的生产能

力，对今后其他焊装线的柔性化设计具有一定的指导

意义。

面了药砺蘅磊r—一
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