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平头车驾驶室底部作业

C02焊接装置技术改造

口一汽解放汽车有限公司卡车厂，贾艳辉王洪杰

平头系列驾驶室底部作业为

C0：焊接工位，该工位的焊接方式

为仰视作业。在这种作业方式下，

cO：焊接产生的火花、飞溅等对操

作者身体危害大，而且这种焊接方

式，不利于焊缝的成形，易产生焊

瘤，影响焊缝的外观质量。

本次改造的目的是优化焊接工

艺，通过对焊接装置的改造，改变

作业方式，将底部仰视作业变成水

平作业，便于焊缝成形，以达到降

低操作难度、减少对操作者身体危
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害、提高焊接质量的目的。

项目背景

平头系列驾驶室底部作业即货

车厂八开间主焊线九工位，该工位

为c0：焊接工位，共有c0：焊缝32



段，焊缝总长度1160mm，两人操

作。工艺流程为：用吊具将驾驶室

吊落在九工位操纵台上一CO：焊接

一用吊具将驾驶室吊运到调整线一

工位(见图1)。

工艺难点

(1)难点一：实现功能。满

足平头车(刚M／P三种宽度、基本

型及J5P加长150mm两种长度)六

大系列驾驶室总成底部CO：焊接。

现有的焊接夹具只是简单支撑，不

需要精确的定位和夹紧机构，达到

取消仰视焊接的焊接方式，驾驶室

必须翻转，这对夹具定位、夹紧机

构要求精度要高，而且车型系列较

多，要找到各车型的共同点进行定

位夹紧，实现车型间的柔性转换。

(2)难点二：安全性。翻转

夹具的安全性尤其重要，避免因设

备失灵、突然断电、断气等意外情

况造成安全事故。

(3)难点三：生产节拍。由

于增加了夹紧、翻转、回位、松开

时间，满足现生产的生产节拍，不

能成为生产的瓶颈。

工艺方案确定

产品描述：平头系列驾驶室尺

寸参数(略)。

目标设定：优化焊接工艺。

通过对焊接装置的改造，改变作业

方式，将底部仰视作业变成水平作

业，便于焊缝成形，以达到降低操

作难度、减少对操作者身体危害、

提高焊接质量的目的。

1．具体工艺方案

(1)改造作业装置为可翻转

结构，总体结构分为夹具和翻转两

部分，夹紧部分采用气动，翻转部

分采用电动机驱动。

(2)满足平头驾驶室六大系

列车型的焊接要求。

(3)最低操作高度

(750±50)mm，方便施焊。

(4)气动夹紧及电动翻转具

备互锁功能，避免误动作造成的安

全事故。

(5)设置按钮工作站，具备

连续工作／分步工作各工步工作状态

显示功能。

(6)驾驶室以后横梁滑翘用

孔(≯32mm)及前纵梁铰接轴定

位夹紧，后端夹紧后横梁。

(7)采用气动方式实现车型

的自动转换，滑台导轨选用高精度

线性导轨，滑台到位后气动锁定，

滑台两侧安装机械限位。

(8)采用电动驱动方式实现

夹具的翻转，全程为变速运行，即

慢速翻起、逐渐加速、后半程减

速，靠近到位时慢速到零位停止。

运行平稳，安全可靠，夹具翻转到

a)操纵台 b)落件 (c)焊接

图1
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位有机械限位并有缓冲功能，实现

电气连锁。

(9)翻转角度应保证人以最

佳的焊接姿态进行焊接工作，满足

焊枪对焊接空间的要求，消除仰视

焊接。

(10)翻转夹具设置机械保护

装置，避免突然断电／断气等意外情

况造成安全事故。

(11)气动元件采用SMC优质

产品，采用防飞溅气管连接。

(12)满足两人操作180s的生

产节拍，其中夹紧、翻起、回位、

松开时间不大干25s，车型换时间

不大于15s。

2．工艺流程

人工装件，制件装配到位后，

按起动按钮，工件夹紧自动翻转，

翻转到位后，按钮区指示灯亮，发

出可以施焊信号，人工进行C0：焊

接。焊接结束后，启动焊接结束按

钮，翻转夹具回位到位后，夹具自

动打开，用吊运装置将驾驶室吊运

到调整线一工位。用吊具将驾驶室

吊落在翻转夹具上一定位夹紧(人

工操作按钮)一翻转一cO：焊接一

回位一夹具打开一用吊具将驾驶室

吊运到调整线一工位。

焊接结构介绍

总体思路：可翻转的c0：焊接

装置，包括翻转机构和夹具本体，

对夹具的整体要求严格，整个结

构的设计遵循改变作业环境、降低

操作难度，保证焊接质量、结构紧

凑、体积小、安全系数高的原则。

翻转机构能够带动夹有驾驶室焊接

总成的夹具主体翻转至相应的角度

来实现焊接、整体结构简单、操作
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方便、施焊方便，保证安全。

1．构成

总体结构分为底盘座、翻转机

构、翻转架三部分。

(1)底盘座。底盘座(见图

2)上台面厚度30mm，基体采用

带有加强筋板的焊接结构，总质量

700kg，刚性好、强度高、稳定、

可靠、结构简单、紧凑。

图Z

(2)翻转机构。翻转机构有

以下特点：

一是采用电动驱动方式实现

夹具的翻转(见图3)，翻转机构

设有辅助气缸，全程为变速运行，

即慢速翻起，逐渐加速，后半程减

速，靠近到位时慢速到零位停止。

运行平稳、安全可靠，夹具翻转到

位有机械限位并有缓冲功能，实现

电气连锁。

二是翻转角度720。，保证操

作人员以最佳的焊接姿态施焊，满

足焊枪对焊接空间的要求，消除了

仰焊。

图3

(3)翻转架(见图4)。驾驶

室以后横梁滑撬用孔(庐32mm)

及前纵梁铰接轴定位夹紧，后横梁

锁栓处增加保险销，采用气动锁紧

方式。

采用气动方式实现车型的自动

转换，气缸动作，滑台移位，滑台

带动定位夹紧元件进行位置变换，

实现六大系列车型的柔性生产。滑

台导轨选用高精度线性导轨，滑台

到位后气动锁定，滑台两侧安装机

械限位，这样既可以保证车型变换

的位置精度，又可以满足生产节

拍。

定位夹紧部件具有足够的刚度

和强度，夹紧力足够，以确保夹紧

的稳定可靠，定位夹紧部件具有三

维可调功能，便于精度恢复和日常

调整。同时采用防飞溅气管连接。

图4

(4)辅助设施：机械保护装

置及护栏。驾驶室翻转720。后驾

驶室重心偏移，如遇特殊情况驾驶

室有向前侧下落的趋势，故在前围

通风箱处增加两个支座，四周设有

护栏，避免意外时出现制件损坏及

非操作人员误进入操作区等安全事

故(处【{5_】5)。
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图5

2．动作顺序

车型的变换、夹具夹紧部分采

用气动，夹具的翻转部分采用电动

机驱动。系统工作均匀平稳，整个

过程重复定位精度高，通过可编程

序控制器(PLC)控制，自动完成

所有动作。

翻转夹具动作顺序如下：

“抬起”按钮按下：夹紧气缸

伸长，插入销子一车体即可随夹具

翻转到位一锁紧气缸伸长，插入销

子一此时控制面板上的可焊接指示

灯亮，焊接工作人员此时即可到工

作台进行车体焊接作业。

工作结束“落下”按钮按下：

锁紧气缸收缩、销子拔出一车体随

夹具一同落下回到原始位置一夹紧

气缸收缩，销子、钩子拔出一此时

控制面板上的可吊离信号灯亮，工

作人员即可将车体吊离。

3．装置的特点

(1)柔性化生产。实现了六

大系列多种不同车型的焊接，车型

转换简单快捷、生产效率高。

定位——驾驶室以后横梁上的

两个滑翘用孔(≯32mm)定位，

前、后端均采用u形槽定位支撑左／

右前纵梁及后横梁。

夹紧——前端夹紧前纵梁铰接

轴，后端夹紧后横梁，选用各车型

共用的定位夹紧点，优化结构。

车型变换——采用气动方式实

现车型自动转换：采用气缸动作，

滑台移位，带动定位夹紧元件作位

置变换，滑台到位气缸锁紧，保证

位置变换的准确并满足生产节拍要

求。结构如图6所示。

4．安全性

(1)采用电动驱动方式实现



夹具的翻转，并配有辅助气缸，全

程为变速运行：慢一快一慢，避免

对本体冲击振动。如图7所示。

(2)夹具翻转到位有机械限

位并有缓冲功能，实现电气连锁，

避免误动作造成的安全事故，同时

设置机械保护装置，避免突然断电，

断气等意外情况造成安全事故。

(3)采用气动锁紧销。

(4)辅助机械保护装置避免

意外人为因素造成危险。

(5)在翻转架上串联可调离

图6

前纵梁夹紧2．后横梁定位销3．车型变换滑台4后横梁定位夹紧5．后横梁定位支撑及导向

装置(2处)6．前纵梁u形槽定位支撑(2处)

机械限

限位开关

出到位信

气缸伸出——锁紧(3处)

(b)

图7

气缸助力
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指示灯，避免误操作。

5．生产节拍

满足180s生产节拍的要求。

(1)翻转全程为变速运行：

慢一快一慢，整个夹紧、翻起、回

位、松开的循环时间为20s，满足

生产节拍。

(2)车型自动转换时间为

8s，仅长短车型需要转换，宽度方

向不需要转换。

(3)作业姿态的改变，提高

了焊接速度，降低焊接时间28s。

结语

这次改造，焊装工艺在设计思

路上发生了很大地转变，将柔性制

造思想更好的发挥，使我厂载货汽

车焊装工艺制造技术水平得到了提

升，为焊接装配工艺设计积累了宝

贵的经验。月Im口暖巨田

贾艳辉

一汽解放汽车有限公司卡车厂工

艺技术室焊装工艺员，工程师，

1995年毕业于吉林工业大学汽车

工程学院，参加工作以来一直从

事焊装工艺设计工作，承担了J5P

加长平地板／环绕仪表板、J5M／P单

排驾驶室、J5K改脸平地板等重点

车型生产准备及试制、试装、质

量改进等工作。
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