
一汽解放J6驾驶室焊装线

生产能力提升方案
口一汽解放汽车有限公司／李朋吴相伟薛奎

J6焊装线生产能力改造从设备综合可动率

提高和生产节拍提升两方面入手，生产线大

班生产每天可多生产70台车，提升了J6焊装

线20％N‘J生产能力，满足了J6驾驶室的产能需

要。

一汽解放J6驾驶室焊装线建于

2005年，定位于国内领先的焊装生

产线。经过多年的生产和改造，J6

焊装线的设备综合可动率和生产节

拍已不足以支撑Et益高涨的产量，

成为影响J6重卡产量的瓶颈。为

此，我们根据J6焊装线的现状和问

题，从降低设备故障率和提高生产

节拍两方面人手，制定了产能提升

的方案。利用2013年10月一2015年

2)1的时间，我们对各条生产线完

成了改造，极大提升了J6焊装线的

生产能力。

表1

生产能力分析

1．J6驾驶室焊装线当前条件

下的生产能力

J6驾驶室焊装线生产能力如表

1所示。

从表1中可以看出，面对2013

年3月9 073辆、4月9 218辆的要

求，正常工作时间无法完成。若开

动3班生产，虽然能完成当前高产

月的产量，但由于每月产量不均

衡，在低产月时三班人员无法妥善

处理，人员波动造成质量波动不可

日工作 月工作 生产节拍
可动率

日产
月产量／辆

小时／11 日／天 ／辆 量／辆

正常生产 16 24 160 70％ 252 6048

延长工作时间 2l 27 160 70％ 33l 8930

三班生产 22．5 27 160 70％ 354 9568
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估量，所以说三班生产在当前状态

下不可行。为此，2013年3月、4p／

采用每班工作22h，月休2天的极限

方式完成生产任务。

2．201 0-201 2年卡车厂焊装

驾驶室产量

从图1～图3可以看出，2010

年，解放公司年产量损失为10 937

台，占当年新基地总产量的9．45％。

2011年，解放公司年产量损失为

7 381台，占当年新基地总产量的

8．37％。2012年，解放公司年产量损

失为3 881台，占当年新基地总产量

的4．91％。

每年高产月的产量都会超过现

有J6焊装线最大生产能力，如原有

J5等系列全部I主lJ6替代，J6产能将

严重不足。
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图1 2010年新基地月产量

IN2 2011年新基地月产量

[913 2012年新基地月产量

表2 (单位：辆)

2014篮 2015薤 2016焦 2017篮

月平均产量 7 417 8 167 8 250 8 667

高产月产量 9 642 10617 10725 11 267

大班月产量 8 930 8 930 8 930 8 930

高产月损失产能 712 1 687 1 795 2 337

高产月数量 3 3 3 3

年损失产能 2 136 5 06l 5 385 7011

占全年产量比例 2．40％ 5．16％ 5．44％ 6．74％

3．J6驾驶室规划纲领分析

表2为长春卡车厂J6整车销售

目标及产能分析。

根据销售目标预测和规划产能

分析，如不进行J6焊装线生产能力

系统改造，从2014—2017年，将存

在损失19 594辆整车的风险性。

生产能力提升

1．改造思路

为保证规划纲领的实施，基于

Et前J6焊装线的现状，J6焊装线生

产能力改造考虑从设备综合开动率

提高和生产节拍提升两方面人手。

(1)提高设备综合开动率。

升降段空压机 吊点
4％ 3％ 2％

5％

图4

对2012年1月一2013年2N J6焊装线

设备停歇情况进行了统计，见图4

和表3。

对主要设备故障进行了改造的可

行性分析，确定改造内容，见表4。

(2)生产节拍提升。生产节

拍160s，制约产能的主要问题。

由于车型的大量增加，由建线

初的6个基本车型增加到现在14个

系列车型，使原有的规划格局被打

破，专用零件增加，夹具变换及信

号更加复杂，各车型生产作业用时

不同，使生产节拍增加。往复杆、

夹具、气缸及焊钳等工装设备的机

械磨损，使其功能不断下降，不得

不牺牲时间来保证机械结构的稳定

性，导致生产节拍增加。生产线和

各工位生产节拍不均衡。

图5为主焊线、下部线、顶盖

线各工位生产节拍表。

经过以上分析，我们通过更新

高故障率设备、改善生产线工艺布

局、分流各工位节拍的方式进行焊

装线生产能力提升。焊装线生产能

力提升一次规划，分步实施，减少

表3 2012f91月—2013年2月J6焊装线设备停歇统计

机器 往复 空中 螺柱 升降 空压
生产线 机器人焊钳 夹具 吊点

人 线 小车 焊机 段 机

停时／rain 4 861 3 125 2 604 2083 1 736 l 562 694 52l 347
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项目实施对现生产的影响，降低项 驾驶室焊装线产能将可满足高产月 (1)M05、M08、MIOI位6

目实施的风险。 的需求。

通过图6可以得出，焊装线生

产能力经过两次提升后，生产节 改造方案㈣135s，设备可动率将达到 1．主焊线生产能力提升改造
82％，若按日生产21h，月生产27天 内容

台机器人更换为伺服焊接机器人。

(2)M04、M06、M11工位

新增4台点焊机器人及伺服焊接系

(3)更换M03、M04、M05T_

计算，月产能峰值为12 398台，J6 改造方案如下： 位七把机器人气动焊钳。

表4 J6焊装线主要设备故障改造可行性分析

故障类型 可行性分析 可行性

机器人及焊钳 经过调研及2011年后的使用情况看，伺服焊钳可以有效解决气动焊钳故障率高的问题。 可行

往复杆 往复杆为焊装生产线自动化的基础，改造投资费用及难度都比较大，改造周期长。 暂不可行

夹具 复制夹具可以很大程度解决夹具的故障问题，但是费用巨大，且J6夹具没有磨损到报废的地步。 暂不可行

经过在东风汽车的调研和2012年后的使用情况看，皮带升降机可有效解决剪刀叉小车的故障问
空中小车 可行

题，且有改造成功经验。

螺柱焊机故障主要由下部线9I位翻转机构造成，对螺柱焊工位重新布局，取消翻转机构可有效
螺柱焊机 可行

解决问题。

升降段 经过学习了解，升降段已极少应用在驾驶室吊运上，皮带升降机可代替其完成驾驶室吊运工作。 可行

空压机 通过更换供气量更大空压机可解决此问题。 可行

吊点 吊点是焊装车间最主要工作设备，数量多，故障分散，不能系统性统计与解决。 暂不可行
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图6 J6驾驶室焊装线生产节拍和设备可动率

提升目标
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图7 M06工位新增机器人

改造目标：

(1)提高焊接质量，降低机

器人及机器人焊钳故障率。

(2)分流主焊线、顶盖线、

后围线焊点，缩短主焊线、顶盖

线、后围线生产节拍。

(3)预计提高焊装设备综合

可动率3．5％。

2．下部线生产能力提升改造
内容

改造方案：

(1)下部线新增UBll、UBl2

工位，搭建平台放置车型变换夹

具，用于完成二氧化碳焊接及螺柱

焊接工作。

(2)延长下部线自行小车空

中轨道、更改自行小车行走方向。

(3)原UB08、UB09T_位使用

主焊线替换下的6台机器人完成点

焊工作。

(4)更换UB02工位3{5}、4群机

器人气动焊钳。

改造目标：

(1)取消下部线翻转机构，

降低螺柱焊枪故障率(见图8)。

(2)分流下部线U B02、

UB03、UB04、UB05、UB07工

位，前围线DA04、DA05T_位工作

图8 顶盖线取消翻转机构及新增搬运机器人搬运装置
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量，提高下部线、前围线生产节

拍。

(3)降低机器人气动焊枪故

障率；

(4)预计提高焊装设备综合

可动率2％。

3．顶盖线生产能力提升改造

内容

改造方案：

(1)取消R05至R06T位翻转

机构。

(2)新增搬运机器人一台实

现顶盖的翻转吊运。

(3)制作机器人抓具，改造

现有吊具导向(见图9、10)。

改造目标：

(1)降低设备故障率；提高

吊运准确性。

(2)在15s内完成顶盖翻转，

降低工作时间20s{节省吊具上下

吊运的时间。

(3)预计提高焊装设备综合

可动率0．5％。

4．后围线生产能力提升改造

内容

改造方案：分解BS07，增加上

横梁夹具及1把焊钳，夹具放置右

侧围班组附近。实现3个分总成合

成后围内梁总成。

改造目标：解决以J6P升级版

车型为主的后围生产瓶颈。

5．空中小车能力提升改造内容

改造方案：

(1)下部线及顶盖线吊具由

剪刀又更换成皮带机，驾驶室总成

采用皮带机吊运。

(2)改造原有升降段吊具形

式，采用电动机控制两侧托架横移

实现白车身吊运；升降段采用机械



剪刀叉吊具 皮带机吊具

图9剪刀叉吊具及皮带机吊具示意图

图10升降转挂改造方案

限位实现断I：1的准确对接。

改造目标：

(1)剪刀叉故障率高，几乎

每次检修都是必修项。

(2)皮带机上升下降更平

稳，精度易保证，更换、维修方

便。

下降时噪声小。

(4)降低升降段吊运的节拍

至lOOs内。

(5)预计提高焊装设备综合

可动率4％。

6．调整线生产能力提升改造

内容
(3)皮带升降机构在起吊和

改造方案(见图11)：

Auto Equipment I汽车装备

(1)拆除原板链输送系统，

更换为辊床输送(见图12)。

工位数由16个增加为17个，1

～4工位为快速存储区，5～12工位

为工艺区，13～17工位为快速存储

区。

其中1、17I位为升降机转挂

工位，15I位为手动驾驶室吊出工

位。

辊床分为上下2层，下层用于

空滑橇返回，两端采用剪式升降机

实现上下层滑橇的转接。

剪式升降机速度：6m／min，电

动机功率4kW。

(2)设计制作滑橇20个。

(3)取消1、17工位转挂升降

机的随行机构、伸缩接车机构。

改造目标

(1)改造后，取消了1工位、

16I位升降段随动机构、伸缩接车

机构，由其引起的一系列故障、安

全隐患得以消除，此工位升降段保

留垂直升降机构。减少设备停歇时

间，便于设备维修；焊装车间设备

综合可动率提高3％。

(2)每年节省维修费用7万

元。

(3)焊装调整线实现缓冲，

缩短涂装等待时间30min，吊挂J5

时调整线不停台，继续生产。

升降机转挂工位 升降机转挂工位

l^n”m8 匿明厅I口J 上乙匹 ’I尤述仟1l白b

升降
F ／7J一＼ ＼—九＼ ／ N 升6 §
F16 F15 F14 F13 F12 F11 F10 F09 F08 F07 F06 F05 F04 F03 F02 FOl

辊床

』
皇 塞． 辊￡ 匠旦啦 ．．．J．一 l 磊磊国磊霜屏国屏僭倡国辞屏倡唇j 出 ±(

)O l二虿军
一。。”。。”4。4 4。。⋯⋯⋯4 7”。⋯。。。1。。⋯?I=二!建J【：蛹d‘塾封I：迥Z。笠毫蘑蓄

图” 调整线改造示意图
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板链

辊床

图12调整线改造前后

(4)各车位间距可变，速度

可调，灵活度高，解决工位空闲现

象，工位100％得到利用。一个空工

位运行时间140s，3个工位空闲时

间可生产2．5辆份J6白车身。

生产效果验证

(1)生产能力全面提升(见

图13、14)。项目从2013年10月开

始实施，至02015年2月完成。经过

一年半时间的改造，J6驾驶室焊装

线生产节拍由160s提升至140s，设

备综合可动率由70％提升至80％。

按日双班生产21h、月生产27天

计算，焊装车间月产能力峰值为

1 1 664辆，极大提升了焊装生产能

力，解决了高产月产能损失问题。

(2)人工成本全面降低。项

目实施后，通过新增10台焊接机器

人，在原来人员基础上减少24人。

(3)安全生产显著提高。调

整线升降段改造后拆除随动机构、
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伸缩接车机构，垂直升降更加平

稳，消除因升降段随动导向轮脱

落、摆动气缸自滑、随动机构伸出

拉杆螺丝断裂等原因引起的掉车事

故，消除质量、安全隐患。

(4)工艺技术更加合理。通

过新增伺服焊接机器人及更换机器

人焊钳，可代替现有机器人一些不

易达到的焊点、简化其他机器人焊

接动作、提高焊点质量，让焊接工

艺性更加合理。

机器人的增加使焊点自动化率

由原有30％提高至1J32．5％，提高了

焊接的质量水平。

(5)一次投资，多次受益。

本次改造通过对下部线的工位优

化，点焊机器人、空中小车的更

新，改善了生产线的工艺布局，建

立了更加成熟的设备储备，对于J6

未来的替代产品可通过仅对生产线

的夹具、焊钳等更新来实现J6替代

产品的生产。
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结语

2015年末开始，国内重卡行业

复苏，重卡产销量持续走高。进入

2016年，受益于新GBl589带来的

重卡行业红利，重卡产销量一路狂

飙，进入卖方市场。

得益于生产能力提升项目的

实施，J6焊装生产线大班生产每天

可多生产70台车，提升了J6焊装线

20％的生产能力，满足了J6驾驶室

的产能需要，为解放卡车的畅销提

供了强有力保障，创造了极大的经

济效益。

2016年开始，解放重卡销量

重回行业榜首，并连续保持至今。

我们将继续挖掘潜力，合理调配资

源，有效组织生产，为解放重卡持

续保持行业第一提供有力的支持。

月I盯。珏豆团


