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北汽动力的工艺托盘采用零点定位快换系统 Ｖ Ｅ ＲＯ Ｓ
， 有效提高工件定位精度

夹具

零点定位快换系统
挑起生产线智能化的重任■麵
，’？ ■ ｗｆｗ Ｉ ■１＾ １＾ １更多精彩请扫描二维码

创立之初就以 ｎ 主创新为发展堪 调的北京汽车动力总成打限公 司 （ 以 ｆ简称
“

北汽动力
”

） ， 为 了应对北汽 自

主品牌突飞猛进的 市场需求 ， 并对产品加 丨 ：质 缺和效 率进行严格把控 ， 于 ２ ０ １ ５ 年年底决定建 设全新的发动机生

产线 。 仅仅儿个 刀 的时问 ， 北汽动 力就完成 ｒ 自 动化生产线的 设 Ｕ
？

与搭建 ， 并顺利投产 。 由 ｒ需兼顾 Ａ １ ５ ０ＴＤ 和

Ａ １ ５ １ Ｎ Ａ 两款产品的共线生产 ， 北ｎ动力在深人 调研发动机制造 Ｉ ：艺及行业发展趋势之后 ， 结合 自 身的工艺特点 ，

选用 了 雄 克的零点定位快换系统 ， 这 一 系统的砲川极 人提 高 了 生产线的柔性化 ， 现 如今 ， 零点定位快换 系统 ＬＬ经

成为北汽动 力 动化生产线设 ｕ
－

平台的重 要支掙 。

文 Ｉ 乔宇

京汽车动力总成有 限公 司 是北汽机 （
Ａ １ ５ ０ＴＤ

、
Ａ １ ５ １ ＮＡ 等 系 列 产 品 ） ， 在发动机 、 变速器研发制造方面不断探索

集 团 成功收购萨博发动机核心技匹配集 团 内 Ａ 级 、
Ｂ 级轿车 以及 ＳＵＶ

、高效智能的解决方案 。 为了应对北汽 自主

术 资产之后组建成立 的 ， 由 研发 中 心 ． 越野车等产品 。 品牌突飞猛进的市场需求 ， 并对产品加工

发动机工厂和变速器工厂三部分构成 ，北汽动力 的成立是北京汽车股份有质量和效率进行严格把控 ， 于 ２０ １ ５ 年年

发动 机产 品排量涵盖 １ ． ５
￣

２ ． ３ １
， 在 产限公司加大 自 主创新力度和产业链建设底决定建设全新的发动机生产线 。

“

发动

产 品包括 Ｂ 系列 发动机 （
Ｂ２０５

、
Ｂ２ ３ ５

．布局 的重要举措之一。 其在集 团 公司 内机缸体 ． 缸盖加工难度高 ， 投资大 ， 外协

Ｂ２ ３ １
、
Ｂ １ ８ ５ 等 系 列产 品 ） 、

Ａ 系列 发动部扮演着发动机制造技术先导者的角 色 ， 厂家很难下决心持续投人 ， 这势必影响加

３ ６ＭＭ 现代制造 ？

ｆｆｌ ｆｔ金圍  １ ）０工２ ０ １ ７
－

０ １ ／０ ２ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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条高度 自动化 、 柔性化的生产线面綱 ’

１

 我的 内心非常震撼 。

”

杜博士对北汽动力

吃 ｆ＼ 的成果獅 由 衷的赞叹 ， 仰是因为雄克

續
ＷＴ繼麵 色 ， 朔为这廳

■

＆品牌 汽ｍＭ
ｉＭｉｍ ｎ 主创 新能 力敲开

１ Ｈ
Ｕ部长介绍 ， 自主汽车品細特点是发动机

图 １ 北京汽车动力总成有限公司生产管理部副部长季永杰先生 （ 左 ） 品种多 ， 面临经常换型的 问题 ，

“

所以对

与雄克中国区总经理杜尚俭博士 于生产线来说 ， 我们最希望提高的就是柔

性 。 另外 ， 生产线上的机床来 自于不同品

工质量 。 要把核心加工技术掌握在 自 己手 力和生产过程能力验证 ， 过程能力指数大 牌 ， 在考虑工艺流程的时候 ， 夹具的标准

中 ， 才能不受制于人 。

”

北京汽车动力总于 １ ．６７
，ＯＥＥ 大于 ８０％ 。 当 前生产线 已化也给我们带来了更大的难题 。

”

Ａ １ ５０ＴＤ
、

成有 限公司生产管理部副部长季永杰先经达到生产线设计 目标 。 Ａ １ ５ １ＮＡ 两种产品 的结构差异很大 ， 如果

生 阐述了 自 主建线的初衷 ，

“

目 前 ， 我们 采用传统的
一

面两销的定位方式 ， 对工装

的 Ａ 系列发动机产品有两种 ，

一

种是 自 白主品牌汽车第一个吃膀蟹的人 的更换 、 加工程序的调整都会造成很大影

然吸气的 Ａ １ ５ １ ＮＡ
，
－？

种是缸内直喷增压在机加工领域 ， 汽车的 自动化程度是响 ， 从工艺分析龟度考虑 ， 共线生产的工

的 Ａ １ ５０ＴＤ 。 为了兼顾经济性 ， 我们选择最高的 ， 始终引 领着机加工行业的 发展 ， 艺性不好 ， 从产品质量 、 加工效率角度考

两种型号发动机共线生产的方式 ， 因此对高柔性的 自动化生产线更是屡见不鲜 ，

“

但虑 ， 也会有很大影响 。 经过多方面的考虑 ，

生产线提出 了更高要求 ， 不仅要实现 自动这些生产线几乎都是随着外资汽车品牌进北汽动力决定采用 工艺托盘的加工方式 ，

化加工 ， 还需要具备合理的柔性化。

”

人中国市场而来的 ， 而且大多是设备集成让两种型号的发动机缸盖实现共线生产 。

北汽动力决定将生产线定位于智 能商或者机床供应商直接整线交钥匙 ， 利用
“

即便是考虑到使用雄克的夹具总成 ，

化 、 柔性化 ， 并采用雄克的零点定位快换自主研发优势 、 白手起家来创建核心零部我们面临的压力还是很大 。

”

季部长回忆道 ，

系统来满足生产线柔性化的需求 。 机加工件生产线的汽车企业不多 ， 在这方面 ， 北
“

主要就是技术风险 ， 我们的技术设计能否

生产线在设备 、 夹具方面进行了大胆创新 。汽动力大胆走 出 了这一步 。

”

雄克中 国区承受得住 ， 与雄克产品是否能实现很好的

Ａ 系列发动机缸盖生产线
一

期设计总经理杜尚俭博士感慨地说道 ， 在北汽动融合 。

一

旦技术路线出现问题 ， 生产停滞 ，

产能 １ ５ 万台 ， 设计节拍 ９０ ｓ
， 自 动化率力找到雄克寻求夹具解决方案的时候 ， 他带来的风险是不可承受的 。 尤其是对于 自

达到 了 ９９％ 。 在夹具设计部分 ，

一

方面深深地被北汽动力这种敢于创新的勇气打主品牌来说 ， 后果将是致命的 。

”

经过了几

整线大部分工序采用 工艺托盘的加工方动了 。 虽然面临诸多的技术壁垒和经验空番对外资品牌的应用考察之后 ， 北汽动力

式 ， 工艺托盘与设备模块化夹具间采用标白 ， 但北汽动力人仍然鼓足干劲 ， 对 自 身才决定采用雄克零点定位快换系统 。 现在 ，

准零点定位快换系统 ， 有效提高工件定的工艺方案进行反复的推敲验证和调整优北汽动力 Ａ 系列生产线大部分机床上都采

位精度 ， 在保证产品 加工精度的前提下 ， 化 。 正是这种精神 ， 让北汽动力在极短的用 了工艺托盘方案 ， 两个型号的发动机缸

提高整线加工柔性 ， 另外未采用托盘加工时间 内 ， 就突破了 自 主汽车品牌始终无法盖托盘共计 ４００ 个 ？

“

２０ １ ６ 年 ５ 月 投产至今 ，

方式的加工工序 ， 则釆用双面快换夹具形触碰的技术领域 ， 完成了从无到有 ， 从跟生产线加工的产品 ，

一

直保持着很高的加

式 ， 不但可以同时满足两种产品加工定位随到领先的跨越式发展 。工质量和效率 ， 事实证明 ， 我们的决定是

要求 ， 并且实现快速更换产品加工类型 。４ 名 工
？程技术人 员 ， 仅历时 ８ 个月 ，

正确的 ， 零点快换解决了工艺柔性化与标

在整线工件输送系统方面 ， 机加工工序实 一

条 由 １ ９ 台 加工 中心 、
５ 台桁架机械手 、 准化的问题 ， 我心里的

一块石头终于落了

现了工件桁架 自动上下料 ， 辅助加工工序
一个可存放 ６００ 个托盘的工艺托盘立体地 。

”

季部长说道 。 雄克夹具集成加工理念

以 自 动化 、 机器人柔性化搬运为主 ， 大幅库 、 各种 自 动辅助设备组成的高柔性 自的融入 ， 让北汽动力这条生产线的 自动化

度降低工人劳动强度 。 在项 目验收阶段 ， 动化生产线顺利投产 。

“

不到现场看过的程度和柔性程度堪比国际水平 ， 北汽动力

北汽动力对整线加工设备进行了设备能人 ， 很难相信眼前的一切 ， 当 我站在这的 自 主创新 ， 将投资成本降到 了某汽车发

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ １ ５ ！ 丨 金雇 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ７
－

０ １ ／０ ２
？现代制造３ ７
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动机工厂同等水平生产线的三分之
一

， 同

ｍ ｆ ｉ ｎ ｆ ｎ ｒ４Ｈ ｉ
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ｎ
ｉ
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ｉ ｒ ｆ ｊ

＞

ｋ ：＾ＳｆｌＫ％
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ｆ／４
ｊ
－

先 。 作 为＿ 第
－

綱 彳祕点创Ｍｊ ｌ

涵細鮮  ｊｗ、ｊ

夹具应该被作为工艺优化的首选 【 ？
德 ！

？

￥

随着智能制造理念被市场不断接受 ，

ｗ
．

度 被忽 视 的ｍ ， 丨 ｍＸ
＇

夕

＊

ｋ

中 的重要删 益 凸 显 。 现代 ： 装夹具 警＇ ｔＪ
的種ｗ 力現 褚密 、 标准 ． ｗ 能 。

传统的工装夹麵于人工上下料 ， 却稀 １
１＃ｗＵｄｉ

满足 自动化的需求 。 机器人上下料只能完图 ３ 雄克的标准化托盘

成基本的工件预定位 ， 但最后的精确定位

还需夹具完成 。 因 此 ， 夹具本身具有 的有高度兼容性 ， 为制造 、 搬运 、 清洗 、 压装 、 件位置的情况下 ， 可靠地吸收从底部夹持

自 动化程度 、 柔性 ， 以及调整时间的长测量等提供了标准的夹持接 口
， 可广泛适并在高处加工高位零件时产生的 巨大剪切

短极大影响 了整个制造环节的效能 。 在用于不同加工应用 。 力 ， 而且零点定位快换系统重复定位精度

北汽动力为发动机缸盖设计的 ２４ 道工序零点定位快换夹持系统成功的关键在小于 ０ ．００５ ｍｍ
， 从而为产品精度的稳定性

中 ， 有 ７ 道工序使用 到 了雄克的零 点定于标准化接 口 。 所有组合都有
一

个共同点 ， 及加工基准的
一

致性提供可靠保障 。

位快换夹持系统 。 该夹持系统包括定位 、 那就是都可以通过 ＶＥＲＯ －Ｓ 快换夹持系统雄克的零点定位快换夹持系统对于

夹持等功能 ， 能够在短短数秒内按照参考的接 口安装连接 ， 在数秒内 ， 即可通过一 国 内汽车装备制造业来说并非是新产品 ，

的精度对单个夹持装置 、
工件托盘或机个或多个定位销将工件 、 夹持装置、 托盘、

“

多年以来 ， 虽然市场的认可程度很高 ，

床 中配有定位销的工件进行定位和夹持 。 夹持系统和夹具塔 紧 固 、 精确地夹紧在但像北汽动力这样敢于 以开放的心态去

加工期间 ， 实际装夹操作在机床外完成 ， 设备中 。 在快换模块中 ， 径向排列的夹持尝试工艺革新的 团 队很少 ， 大多数都是

这样可以提高产出 、 降低成本 ， 并消除夹滑块通过碟簧组实现机械夹紧 ， 即使在断在决策关头放弃 了 。

”

杜博士认为 ， 此次

持过程 中操作员 出错的情况 。 因此 ， 快换气断电的情况下 ， 依然保证高达 １ ６ ｋＮ 的北汽动力 的成功应用对于雄克中 国来说

夹持系统可 以看作是
一

种可 以优化加工有效夹紧力 。 得益于整个夹持解决方案的意义也同样非凡 ，

“

我们
一直强调雄克本

辅助时间的高效系统 ， 而且该系统程序具刚度 ， 零点快换甚至可以在不需要变换工土的工程能力 ， 致力于强化雄克在 中 国

的非标设计能力 。 我们期待着提供基于

Ｉ

．
 ？ｗ．客户实际工况的更优秀的夹持解决方案 ，

让雄克能为本土客户带来職服务 。

”

Ｉ Ｉ賴士表示 ， 接 丨来職还会继续

ｉ 、泛④ ！！ 靈 ｆＭＢ 默獅力＿酬 ’ 与北汽动力联

４ ｂ麵？！
合做麵实验 、 耐久性实验等等 ， 并对产

？ ：

ＩＢ 线技术人员卿侧删 ， 让他

ｍｍｍ－１ １ ：圓 丨廠 了難細’ ， 麵德＿成熟的

ｖ Ａ 淺 繼 卜
．ｆｆｆｒＷ 应 用 经验与他们分享 。 在备品备件方面 ，

－￣ＴＩ！

ｌ

Ｓｉ

Ｈｍ １雄克也给予北汽动力馱的支持力度 ， 享

二

ｉｔ
：

１ －

｜

Ｃ：
■

＊＊ ＊

ｊ仍賤
丨

丨俶 哉州观

ｉｒ＿■ｊ９｜Ｖ ：

 ｊ

Ｓ ｌｌＫ
：Ｍｍｊ

＇ 二 ’

丄 －

—
－ｓｉＢｆ杜博士认为 ， 让用户感觉安全地去使用产

｜

图 ２ 北汽动力缸盖生产线的关键工序应用了雄克零点定位快换系统 品 ， 才是
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