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汽车前后悬合装工装的技术创新
口长城汽车股份有限公司／江凤振钟俊岩

口河北省汽车工程技术研究中心／满晶字

随着车企的发展及人员成本增

加，汽车总装生产对少人化、自动

化的不断提升，使用AGV自动化小

车举升合装前后悬总成已成为现代

汽车企业的主流装配方式。但前后

悬合装困难一直是影响总装的主要

因素，制约产能提升，同时影响整

车品质和四轮定位精度，这是总装

一大工艺瓶颈和难题(见图1)。

本文介绍了前后悬合装工装的设计

思路与结构创新方案。

前后悬举升合装工艺

及问题分析

如图2所示，汽车前后悬合装

工装是一种辅助汽车前后悬总成与

车身进行合装装配的工艺设备，

它的主要功能为承载固定前后悬总

成，并保证前后悬总成与车身的定

位精确。

1．前悬及动力总成合装工艺
内容

总装前后悬合装工艺是将动力

及前副车架模块、后副车架模块吊

装在AGV自动小车的合装工装上，

再由AGV小车承载动力及前副车架

模块、后副车架模块按照特定的路

线到底盘线与车身达到同步运行，

最后由员工操控，进行举升动力及

前副车架模块、后副车架模块与车
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图2工装不恿

身的合装作业。

前后悬合装详细工艺内容为：

AGVd、车驶入底盘线与车身随行，

前后悬合装工装举升到位(副车架

与车身贴合)，对正发动机悬置，

拧紧发动机悬置联接紧固件，拧紧

副车架与车身联接螺栓，降下工

装，AGV／J、车复位。动力及前副车

架模块、后副车架模块合装流程如

图3所示。

2．前后悬举升合装困难问题

及影响因素

影响前后悬合装主要问题为前

后悬合装工装的精度差。其问题的

主要影响因素为：

(1)工装磨损严重，定位精

度低。

(2)工装结构稳定性低。

(3)工装缺乏检测手段。

通过分析影响前后悬合装困

难的主要因素，需在工装结构上进

行创新，增加工装检具用于日常维

护，提高工装精度及寿命，从而提

升产品装配质量。

前后悬合装工装的开

发与创新

1．设计创新

通过对前期收集积累的工装问

题进行系统分析和研究，并参考大

量相关工装设计资料，为实现在工

装开发策划、结构设计和安装调试

等阶段的风险规避，在前后悬合装

工装结构和定位精度的基础上进行

了设计技术创新。

(1)创新块型支撑结构设

计。因定位销为柱状结构，固定支

撑不牢靠，长时间受力易变形，导

致工装定位精度低，制件与车身安

装孔不易对正，易造成螺栓滑丝，

标准件报废。如图4所示，采用方

形支撑结构的设计思想，不易变

形，可提高工装支撑的稳定性。

(2)采用锥形定位结构创

新，提高定位精度。在支撑销体上

增加锥形结构，可以增加支撑状态

下的稳定性，同时能自动弥补工装

支撑磨损量，延长使用寿命(见图

5) 。
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(3)采用定位锁紧机构创

新，提高定位精度。在工装托盘上

增设定位锁紧机构，可以在承载前

后悬后的运动过程中，使前后悬稳

定牢靠，同时减少AGVtI、车在运

动过程中工装定位销的磨损(见图

6)。

图6定位锁紧机构

(4)采用支撑集成技术，非

常适合于不同型号发动机定位点集

中部位。能够适用于搭载不同类型

的动力总成以及定位点较集中的柔

性化生产(见图7)。
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2．检具开发

无相应前后悬合装工装检具，

就无法对前后悬合装工装进行标

定，从而无法对前后悬合装工装进

行有效的维护和校准，在出现前后

悬合装困难问题时，也无法及时有

效地检验工装问题。通过分析新式

工装结构三维数据，结合车身的相

关数据参数，制定工装基准，建立

坐标系，进行检具的设计开发。对

前后检具进行标定，完成后，由生

产保全人员用检具对工装进行检

测，使工装能够得到定期维护。

实施验证

实施验证过程如下：确定设计

思想一制定设计方案一方案评审一

理论数据验证一确定最终方案一制

定实施计划一加工制造(过程监

控)一工装验收。

为实现新式AGV举升工装的顺

利运行，保证装配质量，还需要对

工装分别进行静态和动态两个装配

验证阶段下的调试验证，在正式投

产前对识别的风险点和问题点进行

整改，下面是工装的主要验证点。

(1)验证工装支撑形式可靠

性。要经过实际现场过线验证，方

形支撑结构是否牢固稳定，实现悬

架支撑牢固，无晃动。

(2)验证工装支撑形式装

配性。验证前要对影响合装因素

(AGVIb车行驶地面平整度、车身

与悬架的装配孔的精度、工装的定

位销精度等)进行逐一排查。排除

工装外影响因素后，要在静态和动

态两种作业状态下，分别进行合装

装配验证，检查是否存在装配孔对

不正现象。

(3)验证工装定位销的设计

公差。在装配验证时，要结合车身

和悬架安装孔的尺寸公差范围，对

工装的设计公差进行规范，解决工

装在装配过程中设计调整量过小导

致零部件放置不到位、与悬架配合
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司隙过大等问题。

结语

以上对前后悬合装工装的开发

与创新取得了非常显著的效果：

(1)提高装配质量。提升整

车装配的一致性，提高四轮定位过

程的保证能力。

(2)降低成本。保证工装定

位精确，提高装配效率；延长工装

使用寿命，降低成本投入。

(3)提升装配效率。工装运

行时期内无工装合装困难导致生产

停线。

(4)生产保证能力提高。前

后悬合装工装调试完成后，其较高

精度的定位和可靠性能够很快满

足现时一般汽车制造企业的生产能

力。

通过工装开发设计的改革创

新，创造了一种全新的工装设计理

念，保证产能的同时提高了产品质

量，不仅为前后悬合装工装问题提供

了解决方案，还能最大限度避免后续

新产品出现此类问题，降低生产成

本，提升整车品质。月啊旧圆

江凤振
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