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中型货车N2 1 1驾驶室焊装线的工艺设计
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我公司以现有中型载货汽车帅

铃车型为基础，研制了新一款中型

载货汽车驾驶室N21 1。其内外饰的

风格沿用帅铃III车型，并根据中型

载货汽车造型的发展趋势适当增加

重型载货汽车元素，开发平顶及半

高顶驾驶室。N211驾驶室产品造型

虽美观，但工艺设计难度非常大。

在工艺设计的过程中，我们解决了

许多关键性的技术难题，高质量地

完成了工艺设计工作，满足了该驾

驶室的产品设计要求。

方案概述

1．车型基本参数

N21 l车型分为平顶、重型载货

汽车造型及半高顶三个系列，N21 l

驾驶室外形尺寸及特征见附表。

2．产品结构分析

为了满足N2l 1驾驶室基本车

型、平顶车型、半高顶车型驾驶室

N211系列驾驶室参数 (单位：mm)

车型 长(x向) 宽(晌) 高(z向) 备注

基本型 1 990 2 235 l 680 中型载货汽车

平顶 l 990 2 235 l 680 重型载货汽车风格

半高顶 l 990 2 235 l 975 顶盖加高
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产品的要求，降低制造成本，提

高产品质量，需对N211驾驶室产品

结构及焊接工艺进行深入的分析及

优化。N211系列基本型驾驶室与平

顶、半高顶驾驶室的主要区别在顶

盖及前围上。左右侧围总成、后围

总成及地板总成做小的改动以实现

共用。N211基本型驾驶室结构如图

1所示。
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图1 N211基本型驾驶室结构

平顶车型是在N211驾驶室的

基础上增加重型载货汽车元素，

前围、地板部分变化以适应产品设

计的需求(见图2)，平顶车型地

板前横梁处左／右大灯支架重新开

发，匹配重型载货汽车前大灯(见

图3)；半高顶车型沿用该大灯支

架。

后围加强板：为满足驾驶室

内部空间更大、更舒适的特点，根

据内饰要求，后围加强板需切边处

理，N21l基本型红色区域切除(见

图4)。顶盖前横梁：为使顶盖上

图2 N211基本型大灯支架结构

m3 N211平顶大灯支架结构

部储物箱空间更大，根据内饰要

求，顶盖前横梁需切边处理，N211

基本型红色区域切除(见图5)。

横架

图5基本型与平顶半高顶顶盖前横梁区别

半高顶车型是在平顶车型的基

础上左右侧围增加流水槽，顶盖加

高安装在侧围流水槽上(见图6和

图7顶盖结构区别)。
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图6基本型顶盖与侧围搭接截面

图7半高顶车型】页盖与侧围搭接截面

3．焊装工艺性分析

由于N2I I系列驾驶室需在同

一焊装生产线进行生产，故需对三

种驾驶室的相同点及不同点进行深

入的研究分析，以最小的投入解决

N21 1系列驾驶室在同一焊装线进行

共线生产。主要从以下三个方面进

行分析：

(1)MCP(Master Control

Point)的设计。MCP是指在产品设

计阶段，从车身各级产品精度传递

角度在冲压件、焊接分总成、车身

本体总成上逐级选定的质量控制主

要基准点，可以使产品质量波动最

小化，是焊接夹具的基准点。
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MCP在产品设计阶段同步完

成。N211系列驾驶室在设计之初定

位基准选择也遵循了这一原则，较

好地解决了产品定位基准统一的问

题。

(2)特殊搭接部位焊点的

焊接方案。N2ll系列的驾驶室

由于结构设计的需要，前围总成

与地板总成的搭接关系、后围与

侧围的搭接关系如图8所示，前

围与地板搭接处焊点如选用超大

x形焊钳(侧围进入：长X宽为

1 100ram×600mm；前风窗进入：

长×宽为550mm X 300mm)，不利

于人工操作；后围与侧围搭接的焊

点需要通过特殊型号的焊钳才能操

作。

图8特殊部位的搭接焊点

通过不断地优化及模拟，采

用两台焊接机器人分别布置在驾驶

室的左前方和右后方(见图9)，

左前机器人焊接前围与地板搭接焊

点，顶盖与顶盖前横梁搭接焊点，

左侧顶盖与侧围搭接焊点。右后方

机器人焊接后围与左右侧围搭接焊

点，后围和顶盖搭接焊点及顶盖与

右侧围搭接焊点。有效且精确地解

决了特殊部位焊点的焊接。

图9焊接机器人模拟

(3)半高顶驾驶室共线的方

案。因半高顶驾驶室新增流水槽以

及顶盖前横梁变更，在夹具设计时

需考虑与基本型干涉的问题，半高

顶顶盖总成采用螺栓定位方式(见

图10)，在产品设计阶段提出并确

认各顶盖梁、中顶盖总成工艺定位

孔，简化了夹具，方便了装配，降

低了制造成本。

图1 O高顶顶盖横梁及后支撑优化设计

焊装线的设计

1．生产纲领及节拍

根据N21l驾驶室焊接工艺设计

依据要求，焊装线生产品种为基本

型，重型载货汽车系列的平顶及半

高顶车型，年生产纲领为2万辆，

生产节拍为6Unit／h，班次为两班

制，每班工作时间为8h，年工作天

数为250天。

2．焊装线的工艺设计

主焊线共有8个工位，工位

节距为4 000mm，工位问采用往

复杆输送，驾驶室下线后通过自

行小车输送到调整线。MB010、

MB020、MB040为人工上件焊接工

位，MB050为总拼工位，MB030、

MB060为人工补焊工位，MB070为

机器人补焊工位，顶盖采用自动吊

具上件方式，主线的工艺布局如图

11所示。
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(1)MB010工位工艺。往复

杆输送到位后人工上后横梁总成、

左／右纵梁总成、前横梁总成，上件

完成后夹具定位夹紧，人工焊接，

完成后夹具松开，人工上地板面

板总成，人工点定，完成后往复杆

将驾驶室焊接总成l 4输送到下一工

位。

(2)MB020T_艺。往复杆输

送到位后夹具定位夹紧，人工补焊

地板各焊点，完成后夹具松开，往

复杆将驾驶室焊接总成24输送到下

一工位。

(3)MB030工艺。往复杆输

送到位后，人工上左右裙边总成，

夹具定位夹紧，人工焊接裙边与地

板搭接焊点，完成后夹具松开，往

复杆将驾驶室焊接总成3”输送到下

一工位。

(4)MB040工艺。往复杆输

送到位后人工上左右侧围总成及顶

盖前横梁总成，夹具夹紧后由气缸

实现自动搭扣，完成后夹具松开，

往复杆将驾驶室焊接总成44输送到

下一工位。

(5)MB050q-艺。往复杆输

送到位后夹具定位夹紧，人工焊

接侧围与地板搭接焊点，完成后

人工上前围总成、后围总成，上

件完毕后夹具定位夹紧，人工点定

后围与侧围、后围与地板、前围与

侧围、前围与地板搭接焊点，完成

后葫芦吊具上顶盖总成，上件完毕

后夹具定位夹紧，人工点定顶盖，

完成后夹具松开，往复杆将驾驶室

焊接总成5”输送到下一工位(见图

12) 。

(6)MB060／E艺。往复杆输

送到位后夹具定位夹紧，人工补

焊侧围与地板、前围与地板、前围
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与侧围、后围与侧围的部分焊点，

完成后夹具松开，往复杆将驾驶室

焊接总成64输送到下一工位(见图

13) 。

(7)MB070T_艺。往复杆输

送到位后夹具定位夹紧，机器人补

焊顶盖与侧围、顶盖与后围、侧围

图12

与后围、前围与地板搭接焊点，完

成后夹具松开，往复杆将驾驶室焊

接总成74输送到下一工位。

(8)MB080I艺。往复杆到

位后，EMS,'J、车下降，到位后将驾

驶室焊接总成吊起，并输送到调整

线上线工位。

结语

N21 1中型载货汽车驾驶室焊

装线采用了先进的工艺设计、制造

技术及生产设备，焊装线自动化、

柔性化水平高。该焊装线在设计之

初，充分论证了同平台三种不同风

图1 3

格驾驶室在同一条焊装线共线生产

的可行性，减少了焊装线后期改造

的难度及成本，为今后其他车型焊

装线共线生产的设计提供了指导。
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焊接和切割自动化


