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焊装门盖模后输送变形技术研究
冯小斌，程康康，邵金金

奇瑞汽车股份有限公司 安徽芜湖 241 001

摘要：通过焊装门盖模后输送技术研究，总结模后输送方式标准化等，介绍了输送台输送方式在焊装门盖模后

输送变形中的应用及改进升级，为后续类似工艺规划方案提供借鉴与参考。
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随着汽车在普通家庭中的普及，消费者对产品的

质量要求也越来越高，不仅局限于动力和空间，对外

观质量要求也越来越苛刻。车身表面的平整度及光顺

度直接影响消费者的审美选择，所以控制减轻车身表

面变形，提升车身外观质量，对于当前汽车制造企业

来说至关重要。

现状调查
据调查统计，以往车型四门两盖外板料厚均为

0．7mm，压合模后台常用输送台输送方式满足工艺和质

量要求。近年来，随着汽车设计技术水平、工艺制造

水平的提高和轻质材料的推广、新材料的应用及新工

艺的实施，门盖外覆盖件的设计侧重于从轻量化、低

油耗等方向出发，重点保证行驶过程中的安全和舒适

性，料厚逐步从O．7mm降至0．65～0．6mm，常用输送台

输送方式已无法满足工艺和质量要求，影响CP5交车、

白车身、油漆及整车AuDIT等审核打分。近年来，焊

装门盖模后区域总成输送机构在公司近几款新车型运

用上出现了一些典型质量问题，表1、表2是公司近5款

新车型调查数据统计信息。
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表1 四门外板料厚和质量问题统计

四门 A车型 B车型 c车型 D车型 E车型

外板料厚／
O．7 0．7 0．65 0．65 0．7

mm

外板是否变
形

否 否 是 是 否

表2发动机盖外板料厚和质量问题统计

发动机盖 A车型 B车型 C车型 D车型 E车型

外板料厚／
0．7 O．65 O．65 0．7 O．65

mm

外板是否变
否 是 是 否 是

形

隔振胶是否
否 是 是 否 是

开裂

通过现场逐一调查确认发现，公司目前模后输送

方式主要有3种：输送台、坦克链和人工，如图1所

示。门盖模后输送没有形成统一标准化，无法普遍满

足设计轻量化／输送自动化的质量要求，极易引发各类

变形、断胶等质量性问题频发。

针对该类严重问题，技术部门迅速成立攻关团队

并列入了年度重点技术攻关课题研究，团队成员通过

持续调查、分析、验证、总结等多个环节，最终提出



四门采用大平板输送台解决方案，发动机盖和行李舱

盖采用条状坦克链式皮带输送机解决方案。

原因分析

c)人[输送方式

图1模后输送方式

1．外板变形

经过反复排查发现五类外板变形：在用的输送台光

滑皮带破损老化(见图2)；输送台皮带机与压机皮带

机过渡转接点间距过大(见图3)；转接点滚筒与外板

变形点未避让(见图4)；输送台非整体式大平板结构

(见图5)；外板与输送台直接接触随行挤压导致(见

图6)。

图2皮带破损老化

图3转接点间距过大
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图4变形点未避让

图5非整体式

图6随行挤压

2．内板隔振胶开裂

经过反复排查发现，外板变形原因是两类内板隔

振胶开裂：发动机盖外板与输送台直接接触随行(见图

7)，导致内板上的隔振胶受力挤压胶断裂(见图8)。

图7 挤压前

图8挤压后

制定对策及实施

经过详细原因分析得知，造成外板变形和内板隔

振胶开裂的主要原因为输送台结构方式及相应机构存

在不足之处。
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1．颗粒状皮带

输送台光滑状皮带破损老化(见图9)，压合后的

总成件落在转动的输送带上，依靠输送带摩擦带动运

送到人工取件端，在整个输送过程中出现不规贝0的窜

动且不能起到缓冲的作用。因此需要更换颗粒状皮带

(见图10)，常规的输送带有橡胶、帆布、PVc等多

种材质，该类皮带具备输送平稳的特点。四门两盖总

成与输送带之间没有相对运动，能够有效避免对外板

表面质量的再次伤害，颗粒状皮带能够进一步增大摩

擦，且对冲击力可以缓冲吸能。

图9光滑状皮带

图10颗粒状皮带

2．压合模内输送台与出料输送台转接间距

压合模内输送台主要是配合模内输送皮带设置的

门盖总成的挡块和停止感应器；出料输送台主要由两

个端点滚筒、闭合输送带、改向滚筒及驱动滚筒组

成，改向滚筒主要是改变输送带的运动方向，驱动滚

筒用于带动输送带的转动。压合模内输送台与出料输

送台过渡转接点间距过大(见图11)，导致过渡转接

点频繁冲击，外板从而受力导致批量变形，经过反复

验证最终将转接点间距从500mm调整至50mm(见图

12)，调整后输送经过转接点时，运行平稳过渡，有

效减少和规避了冲击。

一●一审图11间距调整前
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奄 一

幽12 间距调整后

3．过渡转接点转接滚筒

压合模内输送台与出料输送台过渡转接点间的转

接滚筒，方案初衷是实现或承受较大的冲击荷载，经

过不断验证并在上述对策及实施中得出最终结论：需

要取消，转接滚筒对输送过渡转接点问的变形吸收无

效果。

(1)整体式大平板支撑输送台常用出料输送台机

构落后且老化(见图13)，门总成输送过程中不能有

效平稳运行，输送台为滚筒支撑皮带的输送方式，滚

筒与外板问为点接触，且滚筒间距使工件磕碰晃动。

经充分验证，实施搭载整体式大平板支撑输送台(见

图14)，可以增大门总成表面与输送皮带间接触面

积，有效杜绝外板磕碰和晃动问题。

图14输送台改善后

(2)条状皮带输送机发动机盖造型较大，因法

规要求整体结构设计偏软(见图1 5)，发动机盖与常

用输送台直接接触随行挤压导致内板上的隔振胶受力

从而胶断裂。经在公司某款车型上充分验证，输送方

式改成可调节角度条状坦克链式皮带机(见图16)，

两条坦克链式输送机可以有效避让外板易变形区域，

彻底解决外板与输送台直接接触随行挤压导致变形断



胶的质量问题。

图15发盖结构偏软

图1 b条状输送机

实施效果

质量方面：白车身／油漆／整车AuDrr扣分彻底消除。

成本方面：人工5200／26／8=25元／h，返工工时单

车1200s计算，预计节省25×1200／3600=8．33元／h；

打磨材料P80砂碟／0．95元，P120圆环砂碟／1．47元；

按单车计算，预计节省0．95+1．47=2．42元；单车节省

四门输送方式由传统
滚筒结构升级优化，
可有效解决过程变形
问题

发自静后盖由传统大平

板和条状结构改进升缀

优化，可有效解决过程
变形和断胶问题，并可

实现至少4种车氆切换

眵『目
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8．33+2．42=10．75兀。

效率方面：单车工时缩减，生产效率提升。

客户满意度方面：由抱怨到满意，由满意到认

可；CP5单车缺陷降低，交车顺畅；生产人员投入减

少；尊重客户，了解客户的需求并及时解决。

推广方面：已形成标准并推广，跟踪效果持续服

务和改进；后续项目策划中。

创意方面：用低成本解决了“卡脖子”难题。

输送方式标准化

四门模后输送方式由传统滚筒结构升级优化，随

行套筒优化至下方，皮带优化成颗粒状，门外板接触

面由镂空式优化成整体式大平板，可有效解决过程变

形问题(见图17)。

发动机盖／后盖由传统大平板和条状结构改进升级

优化，可有效解决过程变形和断胶问题，并可实现至

少4种车型切换。电缸可对2条窄皮带实现至少4种角度

调节，大平板改成条状皮带机可实现与产品设计缺陷

互补(见图18)。

9删；岁张
1随行套筒优化至下方 随行丢筒 驱毛轴承辊筒
2皮带优化成颗粒状

3．门外板接触简由镂空
式优化成牾体式大平板

图17四门模后输送方式标准化
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1电缸可对2条窄皮带
实现至少4种角度调节

2大平板改成条状皮带
机可实现与产品设计缺

蹈互补

图1 8发动机盖，后盖模后输送方式标准化

结语

未来汽车的发展方向趋势是节能环保和轻量化，

汽车车身轻量化并非是简单地将汽车质量减轻，而是

在保证车身的强度和安全性能的前提下，尽可能地降

低汽车车身质量，同时要保证汽车车身的制造成本在

合理范围内。

在四门两盖压合模的后台输送方式工艺设计时应

根据企业实际情况，按照生产线总体规划方案，综合

考虑成本、节拍、效率及质量目标等因素，选择合格

的生产工艺。月Im泣团
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