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某汽车工厂焊装车间生产线

融入性改造方案研究
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摘要：根据某汽车工厂焊装车间新车型导入的要求，同时为了提高车间的自动化率，对现有焊装车间进行改造。为

了降低焊装车间新车型融入的改造成本，也为了提高生产线的利用率，改造车间现有的生产线；同时，在焊装车间

内新建一条多车型共线生产的装配调整线及白车身存储区（WBS）。
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焊装车间是汽车工厂很重要的组成部分，很大程

度上影响着汽车的产品质量。虽然不同车型生产工艺

不同，但基本工艺类似。汽车工厂的典型焊装生产流

程是：冲压车间生产的各种板件配送到焊装车间不同

工位，经过分总成焊接线，制造成分总成或总成焊接

件，分总成和总成焊接件，经过主焊线焊接后形成车

身焊接总成，车身焊接总成可通过多种输送形式输送

到装配调整线，经过装配、调整、钣金修整等工作内

容，制造成白车身总成[1]。为了将满足涂装车间生产计

划的白车身总成输送到涂装车间，也为了平衡有些汽

车工厂焊装车间和涂装车间生产节拍不一致的问题，

目前大部分的汽车工厂会将装配调整线下线的白车身

总成缓存在白车身存储区（WBS），后经过焊装-涂装

通廊，输送到涂装车间。

近年来，汽车市场定制化需求激增，用户对汽车

要求同样多元化，各汽车工厂通过快速研发多样化车

型应对市场的变化，而多车型共线生产或产能提升会

对现有生产车间的生产线提出挑战，很多生产工位的

兼容性成为生产的制约。相比新建生产车间，由于车

间改造或扩建具有周期短，成本低等特点，所以大部

分的汽车工厂会选择改造或扩建。焊装生产线的改造

需要在满足用户改造要求的前提下，充分利用原有生

产线的潜能，尽量提高生产线的柔性化水平，这对焊

装工艺规划设计提出了高要求高标准。
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本文，以某汽车工厂焊装车间新车型导入改造为

案例进行焊装生产线融入性改造方案的研讨，探讨在

降低新车型融入的改造成本和提高生产线的利用率的

前提下满足多车型柔性化生产。

改造背景及设计前提

1.改造背景

为应对用户对汽车的多样化要求，也为提高产品

质量及生产线的柔性化水平，某汽车工厂对现有焊装

车间进行融入性改造。此汽车工厂焊装车间目前生产

皮卡车和乘用车，需要在现有生产线新增生产设备和

工装，实现轻型货车和微型客车的生产导入。

2.设计输入

各项目及数据的设计输入，详见表1。

3.车间现状

车间现状如图1所示，焊装车间长114m，宽50m，

图1 现有车间平面图

表1　设计输入

序号 项目 数据

1 生产纲领

6000辆皮卡车

4000辆轻型货车

4000辆微型客车

12000辆乘用车

2 设备开动率 85%

3 工作制度 2班×10h×250d

4 生产节拍 净6JPH(9.5min)

5 产品尺寸/mm

皮卡车
长=1630，宽=1980，

高=1730

轻型货车
长=1630，宽=1980，

高=1730

乘用车
长=4700，宽=1780，

高=1400

微型客车
长=4800，宽=1700，

高=2000

6 白车身产品质量/kg

皮卡车 250

轻型货车 250

乘用车 400

微型客车 660
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为单层厂房，轻钢结构，由2个25m跨组成，边柱6m，

柱顶标高9.6m。车间南侧现为辅房和卸货雨棚，东侧

为冲压件库。

现有焊装车间承担皮卡车和乘用车共两款车型的

总成及部分分总成焊接、车身装配、调整、修磨及

外协件的存放。车间共有乘用车主焊线（产能1.2万

辆）、乘用车调整线（产能1.2万辆）、皮卡车主焊线

（产能0.6万辆）、皮卡车调整线（产能0.6万辆），以

及部分分总成生产线。大型工件上件采用电/气动葫芦

吊运形式，中小型零件上件采用人工搬运。主焊线和

调整线使用往复杆输送，所有生产线采用手工焊接

方式，调整线下线的白车身使用工艺小车送往涂装

车间。

4.设计原则及主要工艺要求

1）本次改造利用现有焊装车间，改造方案要技术

成熟，尽量降低改造成本。

2）采用合理工艺布局，线体改造要尽量确保物

流、人流合理，减少交叉。在保证产品质量的前提

下，减少工艺面积占用、布置紧凑。

3）保留焊装车间现有两条主焊线和多条分总成生

产线，在保证原有车型生产的情况下，乘用车生产线

和皮卡车生产线分别融入微型客车和轻卡生产所需设

备和工装，完成四款车型车身焊接总成的生产。

4）拆除现有两条装配调整线，利用拆除后的空地

新建一条四款车型共用的装配调整线，装配调整线采

用AGV（自动导航小车）输送，便于装配调整线线路

调整或整体搬迁。

5）焊装车间西北角新建二层钢结构平台，钢

结构平台上新建滚床滑橇输送线，用于白车身存储

（WBS）和焊装车间-涂装车间输送。装配调整线下线

的白车身存储在白车身存储区（WBS）或经过焊装-涂

装通廊，输送到涂装车间（在焊装车间西侧新建涂装

车间）。

融入性改造方案规划

1.工艺流程

以乘用车生产工艺为例，介绍此次焊装车间的融

入性改造方案，其他车型生产.工艺类似。

乘用车车身焊接总成在主焊线M B50工位下线，

经吊具（利旧）转移到AGV小车上（AGV小车背负滑

橇），带车身焊接总成的AGV小车沿特定路线输送至

装配调整线MF01工位，经MF01至MF08工位的装配和

调整工作后，白车身总成经AGV小车输送到MF09升降

机工位，白车身总成经升降机上升到二层钢结构平台

进入白车身存储区（WBS）或直接输送到涂装车间。

涂装车间内，白车身总成经叉式移载机移载到涂装车

间滑橇上，焊装车间空滑橇穿过焊装-涂装通廊，返回

焊装车间MF09升降机工位等待接下一辆白车身总成。

背负空滑橇的AGV小车按生产计划，沿指定路线去乘

用车主焊线MB50工位或皮卡车主焊线下线工位接白车

身，完成一个循环。升降机动作如图2所示。

2.融入性改造方案

根据设计原则及主要工艺要求，尽量保留现有生

产线，对现有生产线进行融入性改造，减少生产线的

拆除工作量。乘用车生产线和皮卡车生产线分别融入

微型客车和轻型货车生产所需设备和工装，同时新建

四车型共用装配调整线，对于新建装配调整线的位

置，现有以下两个方案可供选择。

由于新建装配调整线的位置对车间原有主焊线和

分总成生产线的改造没有影响，所以以下仅对比两种

方案中新建装配调整线和WBS生产线的差别。

（1）方案一工艺平面图及工艺说明  拆除车间中

部的分总成生产线，利用拆除后的空地新建装配调整

线；利用拆除原有两条装配调整线的空地，新建分总

成生产线，同时对所有生产线进行融入性改造，如图3

所示。

方案一设备清单见表2。

（2）方案二工艺平面图及工艺说明  拆除车间中

部的分总成生产线，利用拆除后的空地新建装配调整

线；利用拆除原有两条装配调整线的空地，新建分总

成生产线，同时对所有生产线进行融入性改造，如图4

所示。

方案二设备清单见表3。

（3）两种方案对比  优缺点对比见表4。

通过以上对比，优选方案二。
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a）

图3 方案一工艺平面图

b）

图2 升降机动作图
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结语

1）通过生产线融入性改造，可满足焊装车间汽车

产品多样化、柔性化生产的需求。

2）通过方案比选，方案二充分利用原有生产线，

对生产物流影响小，且节省投资，较适用本车间生产

线融入性改造。

3）焊装车间生产线融入性改造要从技术、经济等

多方面进行多方案论证，选取最佳方案。

图4 方案二工艺平面图

表2 主要设备清单

序号 设备名称
型号及

主要技术规格

设备

备注
数量 单位

一 主焊线改造 — —

二 分装线搬迁 — —

三 装配调整线新建 — —

AGV小车 14 台 1台备用

AGV系统 1 套

四
机械化及滚床滑橇

输送线
— —

钢结构 1 套

滑橇 19 台

升降机 1 台

滚床 L=5000 22 台

双向滚床 L=5000 2 台

滚床 L=3600 1 台

移行机 3 套

电控系统 1 套

表3 主要设备清单

序号 设备名称
型号及

主要技术规格

设备
备注

数量 单位

一 主焊线改造 — —

二 装配调整线新建 — —

AGV小车 14 台 1台备用

AGV系统 1 套

三
机械化及滚床滑橇

输送线
— —

钢结构 1 套

滑橇 17 台

升降机 1 台

滚床 L=5000 20 台

双向滚床 L=5000 2 台

滚床 L=4100 2 台

滚床 L=1900 2 台

无动力滚床 L=500 1 台

偏心旋转滚床 2 台

移行机 3 套

电控系统 1 套

表4 方案优缺点对比

方案 优点 缺点

方案一

　新建二层钢结构平

台面积小，滚床布置

合理

　车间整体物流通道

通畅，方便运输物料

　需要先搬迁车间中部原有的分

总成生产线，利用拆迁后的空地

新建装配调整线，投资较高

　新建装配调整线两侧的物流通

道上的物料运输量较大

　AGV小车需要围绕乘用车主焊

线运行，不利于乘用车主焊线北

侧物料的配送

方案二

　车间原有线体改造

量小，不影响原有线

体物流配送关系

　比方案一节约投资

约120万

　车间整体物流通道被装配调整

线改变

　新建二层钢结构平台面积大，

对地面影响较大


