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汽车总装工序排布方法及原则
口奇瑞汽车股份有限公司，李向兵

汽车四大工艺中，总装作为整

车最后一道工艺，肩负着装配、调

整和检测主要工作任务。合理的工

序编排才能造出高质量、高效率的

汽车。本文从前期汽车工序排布问

题及编排工序因素进行阐述。

汽车r艺f序编排

整车工艺工序流程为冲压一焊

装一涂装一总装。总装生产线的组

成及基本生产流程如图I所示，具

体生产环节如图2所示。

前期工序排布

在车型投产批量前期，规划部

门对工序进行规划排布，新车型的

工序初步排版主要是参考同类平台

车型进行试制生产。在后期生产过

程中，出现如下问题：

(1)人员装配物料量不均，工

时节拍不平衡，导致员工抱怨大。

(2)人员左右跑动装配，装配

过重件时无设备协助，劳动强度大。

图 1

(3)某些装配件被其他装配

件覆盖，过程检验人员无法确认。

工序编排原则

1．装配先后顺序

在编排过程中按照先后顺序，

由内到外，进行逐层覆盖性装配。

在过程中，对于工段内装配覆盖

件，必须要考虑过程检验员对覆盖

件的检验方便程度，确保每个件能

检查到位。不会因为出现覆盖件查

不到而放到后道工序，进而带来质

量隐患。在整个工序编排中，要做

到装配顺序合理，不影响下道工序

装配作业。

2．同系统零件集中装配

同系统的零件在同一组(生产

线)装配，对整车物料分成几十个

系统，例如安全带系统、标牌系统
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等，将系统零件安排在同一地点装

配，在装配过程中不容易引起错漏

装发生。

在新车型试制培训过程中，便

于集中培训，减少培训时间。在装

配过程中便于质量要点控制，在检

查过程中，方便检查系统的功能。

3．同种零件集中紧固带复紧

对于一个点螺栓的紧固、复紧

工作，应放在同一工位进行，以便

发现错误立即反馈给工人，避免总

装错误。

4．零部件分装模块化

整车装配应尽力使用模块化进

行装车，汽车可实现的模块有：仪

表板模块、动力总成模块、后桥模

块和四门分装模块。模块尽可能将

可在主生产线外装配总成剥离出工
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图 2
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序，减少主生产线装配零件数量，

增加主线员工装配的空间，降低主

生产线作业工时和减少主线人员作

业量。

5．工位比例及工位工艺高度

(1)合理分析装配零件数

量，均衡工位设置的比例。对整车

各工段装配物料数量进行统计，结

果显示一次内饰件占到整车装配物

料的40％左右。底盘装配物料达到

20％左右，二次内饰件装配物料达

虱J30％左右，检测线装配物料达到

10％左右。通过以上统计分析，一

次内饰装配物料占整车装配物料近

一半，且内饰件的特点都是以小件

及线束居多，导致线边物料摆放过

度拥挤，一次内饰装配物导致装配

人员装件数量增加，装配工序距离

缩短。生产过程中，产生作业干

涉，加大作业人员的掉线几率。生

产线线边摆放混乱，严重影响现场

工作环境。为使一次内饰装配物料

与整体生产线达到一致，平稳度

过。必须将内饰部分零件合理有序

分配到其他工段，使各工段物料装

配率达到或将近30％，实现生产线

整体的工序均衡。

(2)零部件装配的高度和作

业人员动作姿势的匹配。对生产线

的物料装配高度，以人员站姿装配

为佳，尽量避免人员装配过高、过

低或侧身的动作。如不在人员控制

范围内，则需要用机器进行辅助装

配。通过人员操作设备进行装配，

可以大大减轻员工劳动量。

(3)工序总装产品设计，并

考虑后期车型的混线生产，最大程

度预留扩展工位。在规划部门对新

车型装配路线进行规划时，以企业

的长远发展战略为根据，在一条生

产线上需要生产多种同类平台不同

车型。在初期设计工位长度及宽度

时，必须按照工位的比例适当加长

每个装配工位的长度，以便在后续

车型上线装配时，不至于出现工位

长度不足，导致现场装配拥挤的现

象。

6．装配人机工程(操作空

间)

在整体工序中，有10％的装配

物料空间狭小，作业人员操作时仰

头、举手的动作时常发生，产生此

种情况的主要原因在于：人员装配

位置和车身悬挂高度不吻合；前舱

作业内容复杂且作业时拥挤。主要

集中在汽车前舱部位、室内前挡板

部位及底盘高工位。如丰田公司

已经对底盘高架工位设置悬链旋转

90。，作业人员只需操作机械手将

油箱平行装配紧固，充分体现了人

机工程的人性化理念。在国产车型

生产中，在高架工位作业的人员，

需要增加踏台，来弥补人员与车身

高度不匹配的不足。另外，使用必

要的设备来分担作业人员劳动量，

在使用设备的工位，作业人员必须

戴头盔和穿劳保鞋，以防出现安全

事故。对一些装配空间狭小、作业

内容多的作业条件，工序必须化整

为零，进行合理调配。调配后要达

到作业人员在装配时手臂能够用

力，在操作过程中手臂靠近钣金处

不宜刮手，对操作人员肢体进行保

护，通过人机工程调配后的工序，

使工人作业困难度减轻，减少复杂

的装配动作。

7．人员行走动作及装配方位

安排

在编排工序时，应避免作业人
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员动作与车流方向相反，工作布置

尽量在同一方向。在排工序时，对

于装配左右对称的物料，切不可安

排一人装配，否则会出现人员反复

左右跑动，大量浪费装配工时及劳

动量加大。

8．零部件装配防错

人为作业的装配内容不能保证

100％质量的控制。在编排总装工序

时，必须要考虑各工序之间的装配

连接覆盖性，每道工序作业内容安

排必须要对上道工序的作业内容做

一个互检的便利性，确保人为的装

配异常质量问题消除在上下工序之

间，防止质量问题流出。

9．标准件力矩工具整合

统计新车型的各点螺栓的使

用种类和紧固力矩，结合生产现有

车型的力矩大小、标准件类型和数

量，尽量减少新车型标准件的使用

种类，考虑工序内标准件力矩和对

边尺寸的统一。在不影响产品性能

的前提下，将工艺力矩进行整合，

从而达到减少标准件种类，减少使

用工具种类的目的，将装配达到最

佳的简量化。

结语

现在人们越来越追求汽车多

样化、个性化，所以对现在汽车

制造工厂而言，新车型混线生产已

经成为各汽车制造工厂普遍共识。

企业在追求产量和质量的同时，必

须做好前期工序排布，只有工序不

断改进，才能适合新车型混线生

产的要求。可以看出，总装生产

工序的调整是一个持续不断完善

的过程。皿


