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新车型焊装自动线

集中改造中的项目管理
口一汽轿车股份有限公司，王冬梅皮文皓王尧光

本文主要介绍了新车型焊装柔性自动线集中停产改

造的项目管理方法，包括目标设定、改造内容规划、项

目实施计划制定、需求资源管理、人员配置、进度控制

和风险识别等要素。通过合理的停产改造管理方法的应

用，保证了新车型焊装集中停产改造的顺利完成。此项

目管理方法可为其他项目改造提供借鉴。

汽车车型的多样化和更新换

代的速度需要不断满足市场需求，

因此各汽车厂均建设有多种车身的

柔性焊装生产线，实现多车型混线

焊接生产。每当有新产品生产准备

时，都需要在已经投产的生产线上进

行柔性化改造，一旦改造不能达到

既定目的，将会直接导致生产线其

他量产车型不能按时恢复生产，进

而对公司生产、销售造成很大的影

响。在一汽轿车股份有限公司二厂

某新车型焊装自动生产线集中改造

项目中，通过应用科学的项目管理

方法，使停产改造得以顺利完成。

柔性焊装自动线改造项目包括

目标设定、改造内容规划、计划制

定、资源管理、人员合理配置、进

度控制、风险识别等方面的内容，

改造项目管理流程如图1所示。本
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改造目标设定

明确的项目目标是项目计划制

定、人员配置、资源准备的基础，

也是检验项目实施是否成功的标

杆。改造项目整体目标包含设备工

装安装完成、节拍达成、焊点位置

准确、全破坏合格率、表面质量提

升、生产慢装车x辆、数据车y辆

等。各生产线负责人需要将整体目

标进行分解，制定各自子目标。表

1为某车型改造侧围线分解目标，

通过子目标的制定，明确了工作责

任及分工。

改造内容规划

改造内容即是对改造目标的拆

分，细化到设备工装移动、更改、

安装、调试等具体内容。项目负责

人通过整合各子目标的改造内容，



表1某车型侧围线改造目标
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C车型项目侧围主焊线五一期间改造安装调试目标

调试时间 X年4月28日上午8：oo—X年5月5日8：00

x供应商
调试人员

技术部焊装科

1．040工位4台机器人更换，060工位2台机器人移位完成。

2．020工位6把焊钳、040工位2把焊钳、050工位2把焊钳修改、安装、

示教完成。

3．010、030、060工位6套APc56个托盘改造完成，具备B车型与A车型

的挂件与抓取功能。

4．14套抓手装换枪盘，程序调试完成。
调试目标

5．C车型8套夹具安装完成。

6．B车型整线18台抓件机器人、26台焊接机器人程序示教调试完成，节

拍达到85—90S。

7．A车型整线18台抓件机器人、26台焊接程序示教调试完成具备改造

前生产能力。

8．B车型焊接质量达成。

可从全局的角度纵观改造工作量。

由于焊装车间有多条自动线，

必须按照生产线逐个工位进行改造

点分析，编制改造内容及改造工作

量，绘制改造点说明图，这也是后

续详细的小时计划编制的来源。图

2为某新车型车身下部自动线改造

改造点图，从图中可以清晰的了解

改造工作量。

改造小时计划

停产改造项目具有时间短、

任务重的特点，如何在最短的时间

内完成工程施工调试，显得尤为重

要。项目管理者如何编制好一份改

造计划，对项目能否顺利实施至关

重要。

小时计划即按天计、以小时

为单位编制的计划，根据改造内容

详细拆解，以能够指导现场施工为

目的。小时计划必须是经得起推敲

的，关键工作需要同施工供应商仔

细探讨改造细节和交流工作方法。

多条生产线改造同时施工时，子计

划之间必须进行有效地协调和平

衡。
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图2车身下部自动线改造变化点图

集中停产改造小时计划编制时

需要同时注意以下5点：

(1)充分识别改造类别。通

过拆分将部分不需停产即可进行的

工作安排在停产前施工，及合理排

布生产线停产结束时的拉线状态，

为有限的停产时间内完成大量的设

备调试赢取宝贵的时间。

(2)线内合理调配资源。同

一条生产线内不同工位间，有交叉

施工和先后顺序要求的，为避免不

必要的等待，保证改造工作顺序井

然有序，必须按工种拆解，确定各

时间点物资需求、人员分配等。例

如，新车型侧围外板调试件只有一

个，要在5个工位使用，所以必须

计划好每个工位的工作进度。

(3)线间合理资源调配。不

同生产线间有交叉作业的必须分工

明确，协调一致。整合计划，使各

条线间相关工作相互配合，合理有

序的开展，是施工计划过程中的一

个关键过程。

(4)对计划进行合议。计划

编制完成后需要与相关配合部门一

起合议，只有相关方都完成确认工

作后，计划才能够正常使用。

(5)及时修正计划。通常改

造计划都是提前编制，在改造实施

前，需要根据资源准备情况，对

改造计划变化点进行及时修正和更

新。

通过小时计划可以输出调试

零件需求、测量设备需求、供应商

调试人员数量、车间配合人员需求

以及识别风险点等。对于大规模的

停产改造工作，任何未知的问题发

生都可能导致计划脱期，甚至项目

失败。计划的反复推演是必要的，

在多次的推演中发现和识别风险因
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素，考虑哪些因素会影响项目的成

功，并对那些内部的、外部的因素

进行管理。同时制定风险备用响应

计划，在问题真正发生时予以应

对。

改造资源齐备

在进行改造计划制定时，改造

工作所涉及的资源就需要进行详细

的清单准备。这包括生产线改造必

备的各种安装物资、调试车身、试

生产的零件准备、试生产过程中的

生产辅助材料的准备等。资源的齐

备是改造的前提条件，决定改造内

容和改造计划是否能够顺利进行。

1．改造物资准备

这里所说改造物资是改造过程

中涉及安装的各种物资。在进行改

造内容识别和计划的编制时，即可

输出改造物资清单，并于改造前每

天点检、识别物质准备进度状态。

临近改造，物资陆续到货后要安全

保管，需提前与相关部门确认好物

资存放场地，使物资随时都能根

据计划执行的需要投入使用。表2

为某车型主焊线的改造物资控制清

单。

2．调试零件统筹

调试零件包含恢复量产车型生

产线和新车型调试两部分的内容。

恢复量产车型生产线的调试

零件需求来源各条生产线的小时

计划，包括各车型分总成零件的状

态、数量、改造后零件处理意见

等，项目负责人梳理整合形成清

单，提前提供给相关部门，以便及

时组织生产和存放。

新车型调试零件需求较难满

足，特别是在新车型没有试制零件

的情况下，各条生产线间改造工作

和调试零件生产工作必须统筹安

排。编制改造计划时便考虑新车型

调试零件生产的工作，在时间、条

件不能满足的情况下，需要提前制

表2某车型改造物资控制清单

C车型改造设备内容

区域 工位 机械物料 外购件
设备描述 数量 集成

到达日期 到达日期

BS 20 涂胶安装支架 l 25，04

料架 4 I／05

新抓具 5 集成 25，04 28，04

抓具放置架 10 25／04

BS 30

APC夹具修改 11 25／04

roof抓具修改 1 20，04 25／04

主焊线
对中台修改 1 20／04 05，ol

BS 40—80 Gate夹具 2 集成 10／04 15，04

机器人底座 6 20／04

BSllO
wjld Save件水电气 6 22／04

EMS小车修改、Pick
24 26／04 26／04

up修改

滑橇改造 25 20／04 25／04
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定手工生产的临时措施。此部分工

作内容琐碎，但是对改造项目顺利

进行至关重要。比如：新车型调试

只有冲压单件，主焊自动线所需要

的侧围总成调试件，需由侧围主焊

自动线提供，所以要求侧围主焊自

动线在自己线体改造计划中，必须

留有焊接侧围总成的时间，制定各

种措施和手段，保证按节点供给主

焊线调试所需零件。

人员管理

调试人力资源的保证是改造调

试能否完成的重要因素。人力资源

包括供应商人员和公司内部参与人

员，在改造实施前，需建立组织结

构及联络表，张贴在施工现场，便

于各方沟通。

供应商部分包含其所有参与改

造的人员，在改造小时计划中需将

所有工作落实到人。通过人员组织

结构可同时评估供应商的人员能力

和数量能否满足需要。特别指出的

是供应商需配有专职的安全员负责

施工过程检查。

公司内部人员的需求及职责分

工，需要通过提前召集相关配合部

门开会进行落实，包括安全管理、

后勤保证、质量控制等。

改造进度管控

在集中改造项目中采取了制

定并遵守工作计划、不断监督计划

实施效果、在必要时对计划进行调

整、与供应商保持沟通、组织项目

团队成员协同工作等手段，并以早

晚会的形式来对项目进度进行控

制。

改造的主要安装调试人员是以

供应商为主的，生产线负责人需要



掌控供应商在现场的施工、改造变

动，并清楚因此带来的质量和进度

影响，所以必须保证项目组成员间

的信息互通。通过每日早晚例会，

为参加改造工作的各方建立一个信

息沟通的平台，一方面可以点检每

日改造计划完成情况，对拖期工作

制定挽回计划等补救措施，对突发

问题进行协调。比如匹配技术科的

PCF工作需要临时延时、车间的检

修清擦工作与调试工作干涉等突发

问题，需要项目组成员对计划变化

的对应协调一致；另一方面也是在

问题出现时群策群力分析解决困

难。图3为项目沟通控制渠道结构

图。

’●■r

图3项目沟通控制渠道

风险控制及目标验证

由于改造涉及工装、设备较

多，且涵盖多个车型，需要充分识

别变化点、分析风险点，并制定应

对措施规避风险。应对措施可以在

改造过程中实施或在改造调试后期

体现。

改造调试后期通过生产线空

运转和试生产的方式来验证生产线

问题、车身质量、检验改造目标达

成，在验证过程中对没有达成目标

的部分进行整改再确认，直至恢复

生产、达到预期目标。

表3为某次改造过程变化点控
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表3改造过程变化点控制方法

改造项
确认项目 确认方法

目

工具坐标系 示教确认：在工具坐标系下旋转，固定电极的尖端点不变

焊钳行程 示教测量：焊钳轴移动lO、20、40、100进行实际测量

焊钳压力 示教测量：焊钳压力测量

机器人
修磨极限值 模拟验证：使用到生命线的电极帽进行模拟确认

焊钳改 焊钳电极对中性 目视：目视观察对中

造
软极限确认 模拟验证：拆卸电极帽进行确认

修磨状态 运行跟踪验证：修磨时修磨器无摆动，报警

示教程序 目视：无干涉，保证垂直度，自动运行无干涉

焊接质量 半破坏、全破坏

抓具放置件 运行观察：放置、抓起抓具与支架过程干涉性检查

搬运机
料箱抓件干涉 跟踪验证：所有料箱、所有层工件抓件确认，无干涉

器人增 管线外观确认 目视检查：管线表面损伤、绑扎、电缆进箱锁紧

加ATC 涂胶干涉确认 目视检查：工件与胶枪距离大干5mm

跟踪安装过程，目视检查：ATc与机器人、抓具的固定螺
螺栓紧固

栓涂放松胶

机器人

干涉性
干涉检查 目视观察：100％速度下，与工件检具干涉性检查

节拍 节拍确认 根据改造目标确认各个工位的运行节拍

空运行 运行验证：进行8小时空运行验证

新增

机器人
安全确认 试验验证：安全门信号、急停信号

焊接验证 运行验证：进行2小时焊接试验

制方法。其中，在机器人焊钳改造

过程中，需要对焊钳的参数设定进

行确认；为保证焊接质量，生产线

负责人需要逐一确认机器人的示教

姿态是否合理，不能简单理解没有

干涉即可，且需提前安排对调试后

的车身进行全破坏检查，并在生产

线试线时，同时安排责任部门对车

身表面质量进行评审，预先暴露问

题、解决问题，防止正式生产后发

生批量问题。

此部分工作内容应该体现在整

体小时计划当中。

改造后总结：对于一个新车

型生准，一般需要多次改造调试才

能最终具备批量生产的条件。在每

次改造项目完成后，由项目负责人

牵头，组织团队成员对改造项目的

成果、问题、优点、缺点等进行梳

理，形成书面总结，作为后面的经

验和教训，并对未完成项进行重新

制定计划。

结语

在一汽轿车股份有限公司某新

车型焊装集中停产改造项目中，通

过上述各种项目管理方法的应用，

基本达到了预期的项目目标。今后

的改造项目，可在此项目管理经验

基础上，在生产线改造项目团队建

设、项目风险控制和目标检验等方

面继续新的方法的尝试和应用，进

一步提升改造项目的效率和质量。
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