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各工位完成各零部件的装焊，图 1 所示为车身焊

装生产线工艺流程。

车身主线在焊接过程中，使用专用的夹具进

行定位夹紧钣金件或总成合件。工位与工位之间

通过专用传输装置进行运输，以实现整个生产系

统一条流生产。

2. 焊装主线平面布局设计

焊装主线的设计，首先需要分析设计任务书，

了解生产纲领、汽车车身结构、工艺需求及生产

线的布局方式等，做好充分的工艺分析，根据生

产纲领及自动化程度要求，考虑最佳综合成本及

焊接工艺性、焊接质量及劳动强度，并结合实际

情况确定焊装主线的总体布局。焊装生产线的平

面布置设计通常应遵循以下原则：①凡进入生产线

的零部件均视为合格，不再进行补充加工；②保证

生产能力和节拍，降低综合成本，保证焊接要求，

降低劳动强度，合理安排工序及工位；③考虑安全

保证措施及焊接质量与焊接工艺性，安排必要的

补焊工位；④必要时采用柔性可调焊装设备，预留

备用工位，以适应多品种或工艺变化需要；⑤采用

地面传输与空中传输相结合的传输系统。

图 2 为某汽车制造公司设计开发的一款 SUV

焊装主线平面布局。该主线由主下线和主焊线两

部分组成，主下线 10 个工位，主焊线 12 个工位，

共计 22 个工位（图 3），每个工位采用 8 个定位

销定位（图 4）。

产品平台化研发
汽车平台是在开发过程中使用相似的底盘和

焊装主线是汽车制造焊装生产线的核心部分，本文主要介绍汽车制造焊装生产线主线设

计的一种方案，并以某汽车制造公司最新开发的 SUV 焊装主线总体平面布局为例，具体说明，

介绍了焊装主线的关键——夹具共线策略。

□ 奇瑞商用车（安徽）有限公司  袁光辉  秦红生

焊装主线多车型共线的一种策略

焊装工艺介绍
1. 车身焊装工艺

汽车焊装主线是把机舱总成、前后地板总成、

左右侧围总成、顶盖总成、后围板总成及辅助连

接的小总成件通过传输装置、夹具及合装台等设

备定位后，焊接合装完成白车身组焊的总成线，

是车身焊装生产线的核心部分。一台车身是由数

百件钣金冲压件通过点焊、气体保护焊、钎焊及

激光焊等工艺组装而成的。汽车车身钣金件装焊

是按照一定的先后顺序进行的，具有明显的层次

性。为便于装焊，通常将车身的装焊过程划分为

总成、分总成，各分总成又划分为若干子件，由

图 1  车身焊装生产线工艺流程
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下车体的一组公共构架，该构架

可以承载不同车型的开发和生产

制造，在此基础上可以生产出外

形和功能都不尽相同的产品。平

台化也成为各大汽车厂商整车开

发的潮流。平台化不仅可以缩短

产品研发周期，优化物料供应链，

还是实现高度柔性制造的基础。

同一平台车型的下车体零

件往往相似或相同，如前纵梁、

前地板和后地板等零件，使得

底部工装可以共用，使得共用

主线上的工装复杂程度降低。

某平台上后地板上设置了两个

4 号定位孔（图 5），该平台下

的短轴车型使用靠前的 4 号孔，

长轴车型使用靠后的 4 号孔，

使得该平台下不同长度的车型

不仅可以共用后地板零件，还

可以共用 4 号孔定位销。

多车型主线共线的策略
某汽车制造公司在焊装主线

原车型（简称：X 车型）基础上

导入一款新车型（简称：G 车型），

两款车型整车长度、车身高度、

宽度和轮距相同，车身参数差异

在轴距上相差 20 mm。

如按照平台化开发策略，后

地板纵梁设置两个 4 号定位孔，

且两个定位孔孔距为 20 mm，

但现有焊装主线 4 号定位销为固

定式定位销，无法实现两个定位

孔定位，如改造定位结构成本较

高且改造量较大。

根据现有主线状态，为降低

成本，下面介绍一种主线定位机

构不改造，纵梁分总成夹具改造

的方案。

G 车型后地板纵梁冲压单件

（图 6）新开模具，纵梁定位孔在

原 X 车型定位基准位置基础上向

X 负向偏移 20 mm，确保主线定

位基准不动，后地板纵梁定位孔

前移 20 mm 来补偿后地板后移

图 2  焊装主线平面布局

图 3  焊装主线夹具

图 4  焊装主线定位机构 图 5  某平台后地板 4 号孔
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高度不一致的来源主要是运行过

程中的波动造成的轨道变形，以

及轨道制作存在的形状误差。因

此，内外侧的轨道要尽可能保证

各部分尺寸一致，同时将内外侧

轨道进行刚性连接。

3）以上措施都可以延长轨

道的使用寿命，但不足以彻底解

决下坡链轨道更换维护的繁琐过

程，因此考虑将下坡段轨道进行

改造，将其单独作为可拆卸式轨

道，用螺栓与直轨道进行对接，

便于更换且提高作业效率，降低

安全风险。

2. 错位的应对措施

考虑到传动链运动状态提前

导致止挡推爪与吊具停止臂存在

轨迹不一致问题，考虑将下坡链

轨道改为可拆卸式结构的同时，

将前方直轨道加长 120 mm，

即传动链的弯曲轨道向后移动

120 mm，以保证吊具停止臂与

止挡推爪的垫块运动状态同步、

大幅缩小轨迹误差，使其接触面

在运动中保持对中防止错位。

止挡推爪的维修取决于小垫

块的磨损周期，为延长止挡推爪

的维护周期，考虑将小橡胶垫更

换为铜质垫块，增加垫块材质的

耐磨性，同时将该垫块适当加厚，

也可延长垫块的磨损周期。

其次，为了充分利用小垫块，

在其彻底被链片磨损穿透前（即

链片直接与止挡推爪上的小钢板

接触前）都不会出现错位情况，

需要将推爪上的挡块适当地上移。

3. 小结

以上提出了几种延缓轨道磨

损、延长止挡推爪使用寿命以及

解决吊具停止臂与推爪挡块错位

问题的措施。主要分为以下几点：

1）对传动链下坡段轨道进

行加固，避免受到磨损后变薄导

致变形及割裂。

2）将传动链下坡段内外侧

轨道进行刚性连接，尽可能保证

高度一致。

3）将传动链下坡段轨道向

后移动 120 mm 并做成可拆卸结

构，解决轨迹不一致和维护困难

问题。

4）将止挡推爪小橡胶垫改

为铜材质并加厚，同时将挡块上

移，用以延缓垫块磨损周期以及

避免磨损后出现错位情况。

总结
下坡链由于负载较大，极易

出现各种问题，例如无法避免的

各种磨损且难以更换，又由于维

修平台具有坡度，空间狭小不利

于维修作业，因此要充分考虑维

护的便利性，将容易出现磨损情

况的结构做成分体式，易于后期

维修更换。

同样地，当其他结构出现各

部分寿命不同的情况，也可考虑

做成可拆卸式结构，利于维修更

换的同时可以充分利用未损坏的

部分结构的使用寿命。  

图 9  加焊钢板示
例

20 mm 的补偿量。纵梁分总成夹

具（图 7）为满足 X 车型和 G 车

型后地板纵梁共用进行局部改造，

可使车型改造成本大大降低。

结论
随着市场需求的多样化，

汽车行业竞争更加激烈，一条

生产线承担多车型共线生产的

任务会越来越普遍，车型要根

据具体的实际情况进行规划，

在做到投入产出比最大化的前

提下，缩短开发周期，降低制

图 6  纵梁冲压单件

图 7  纵梁分总成夹具

造成本，不断吸收引入新技术、

新工艺和新设备，实现产线更

高的生产效率和柔性化，为市

场提供更有竞争力的产品。  

（上接第 39 页）

34-45专题报道-四大工艺.indd   42 2020/2/13   10:57:18


