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从焊装生产线的角度，结合生产描述了柔性化生产

线的夹具及其切换。

近年来，随着汽车行业固定资

产投资稳步增长，在激烈的市场竞

争中，柔性化生产线以其高自动化

率、多功能，已经逐步替代传统的

专用生产线。

车身工艺及车身生产线

汽车生产有的五大车间，

PREss SHOP负责将汽车钢板冲

压成形，BODY sHOP负责将冲压

车间的冲压件及其他部品组焊成

B1w，然后转序进涂装，涂装对

B1w进行防腐防锈及上漆处理，转

序进总装，完成汽车制造。

其中BODY sHOP的工艺，如

图1所示。

传统车身专用生产线

及其局限

车身专用生产线针对单一车

型开发(见图2)，若再开发新车

种生产时，就必须异地或迁移现有

焊装线后重新建设焊装线。部件生

产工序的每一个工位，都会有一套

固定夹具，因此会带来一定的重复

定位误差。一般专用生产线的自动

化率也不高，工序设计相对自动化
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图1 BODY SHOP生产工艺

图2专用生产线
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生产线工艺简单。由于生产线只能

生产一种车型的部品，意味着每增

加一种车型，就需要增加相应部品

的生产线。在场地有限的情况下，

这种生产线制约着产能的扩充。如

果车型更新换代或者被淘汰，生产

线必须拆除重新开发。生产线建设

需大量的资金和人力，更致命的是

它的建设周期很长。不论从设计角

度，还是从市场角度，它都不再能

满足如今消费者的多元化需求。

柔性化生产线

柔性化焊装线，是指在相同

的地方同一条生产线上可以同时满

足多个车种的生产(见图3)，其

通用设备和公用动力设施一次性投

入，永久性享用。每次开发新车型

时，只需增加部分专用设备，改造

事先预置的通用设备，调试各种共

用化程序。

图3柔’|生化生产线

相对于传统专用生产线，高

自动化率的柔性化生产线避免了重

复投资造成的浪费，缩短了技改时

间。并且大幅度提高产品精度，提

高生产效率，提高产品质量。

焊装生产线综合夹具

焊装车间的主要生产方式包

含：点焊、cO：保护焊、激光焊接

及压力成形。一般会大规模采用机

器人焊接、输送和装配。以DYK焊

装车间为例，目前具备各种机器人

近千台，节省了大量人力。相应的

夹具都以组焊夹具形式出现，融合

电气及控制技术，最大限度发挥柔

性生产线的优势。焊装的夹具组，

都是结合面定位、点定位、定位销

定位以及夹紧定位的结合。本文主

要介绍主线合成机、侧围台车、行

李箱可移动旋转台等。

主合成工位，是柔性化生产的

最关键工位，柔性化生产能够容纳

的车型种类，取决于合成机的综合

夹具。以图4和图5为例，合成机具

备四套综合夹具。

图4柔性合成机结构

图5柔性合成机

台车夹具也是柔性化生产线

的关键设备(见图6和图7)，台车

安装生产所需要的综合夹具，根据

生产需要投入，跟随工件一起在生

产线上流动。避免了重复定位的误
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差，配合现代化的机器人焊接，产

品具备很高的一致性和稳定性。使

得产品质量和精度都能得到有效的

控制。
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图6侧围台车示意

图7侧围台车生产

旋转台(见图8)具备两个以上

的工作台，每一工作台安装一整套

夹具。每个工作台，可以根据生产

指令切换。旋转台包含上件工位与

焊接工位。焊接工位进行焊接的同

时，工人或者机器人可以完成上件

工作。焊接完成以后，焊接工位的

工件会由机器人运走，之后旋转工作

台旋转。进行下一次的工作循环。

图8行李箱盖旋转工作台的生产

柔性化生产的夹具切换

柔性化生产线的实现，最关

键的是在同一工位，可以实现不同

车型夹具的切换。车身制造的过程

中，根据不同的切换方法，可以分
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2．导油槽改进

针对导油槽现有设计对主三、

四、五挡齿轮及同步环润滑不佳的

情况下，参照相关导油槽设计方

案，对导油槽进行改型设计。

相比与原来的“滴油”设计，

改进点为：加大导油开口，删除

“滴油尖角”，增加漏油孔设计，

具体设计如图8所示。

图8最新导游槽

3．增加差速器挡油板

差速器导油板的设计原理如图

9所示。在差速器的位置增加了上

下两块挡板将主减速总成包络住，
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它的作用有以下两点：

(1)减小差速器齿轮搅动油液

时所产生的阻力，增大传动效率。

(2)减少加油量。
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图9原理图

结语

变速器润滑系统对整个变速

器的性能和寿命起着至关重要的作

用，然而设计一个良好的润滑系统

并不是一件容易的事，需要考虑诸

多方面的因素，比如与壳体，齿轴

干涉等等的原因，所以必须要重视

整个润滑系统。■Im0暖置囚
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为整体切换、局部切换以及全伺服

切换。

整体切换，生产工位具备多套

生产夹具，是指在生产过程中，用

旋转或者移动的方式，将一整套生

产夹具，切换到生产工位。主要有

旋转工作台切换，可移动旋转工作

台切换，台车切换(见图9)。

一
图9台车切换方案

局部切换，主要发生在不同工

件定位部分有大部分相同，只有局

部有差异的情况。现代设计当中，

许多经过市场检验，得到认可的设

计都可以模块化，这样充分发挥了

优秀设计的成果，缩短了开发周

期。当进行产品换代的时候，只在

局部定位有改变。相应的夹具，也

只在局部有变更。在车身生产中，

地板定位只需切换后轮罩部分定

位，因此主线台车，往往会在轮罩

部位进行局部切换(见图10)。

诰。孑簪
图10主线台车局部切换

理论上讲，足够精细的伺服夹

具，可以根据数模，适用于各种车

型。未来的伺服夹具，可以用一个

工位，减少台车投入数量和夹具投

入数量，大幅度节省空间。

结语

焊装夹具与高精度工业机器

人，是现代柔性化自动生产线的

主要设备，本文从焊装生产线的

角度，结合生产描述了柔性化生

产线的夹具及其切换，希冀对从

事汽车制造行业的同行有所帮助。
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