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汽车驾驶室钣金件生产未来发展浅谈

董少飞

陕西重型汽车有限公司，陕西西安 710200

摘要：汽车驾驶室钣金件在驾驶室本体中起着非常关键的作用，加工方式多种多样，现阶段国内汽车企业基本

均采用冲压自动线来完成驾驶室钣金件的加工，其自动化程度已比较高，但是随着人们生活水平提高，工业技

术水平提升，冲压自动线在上料方式、压机间物料搬运、冲压件质量检测、冲压件装框与入库等方面仍有提升

空间，本文着重从以上几方面分析，提出对冲压自动线未来发展的几点思路或看法。
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汽车驾驶室不仅是驾驶员的工作场所，也是整车

的重要组成部分之一。它是由许许多多的钣金件焊

接、装配而成，其质量的好坏将直接影响到汽车的性

能和安全性，而钣金件是构成驾驶室的骨架，因此控

制钣金件的产品质量尤为关键。钣金件在驾驶室本体

中占有较大的比例，如何稳定、高效的加工满足产品

质量的钣金件，是技术长期研究的方向。

汽车驾驶室钣金件情况介绍

驾驶室本体主要是由板料成型后，再经焊接、装

配而成，其钣金件作为驾驶室总成组成的关键部件，

是连接内外饰等部件安装的重要桥梁，其产品质量直

接影响驾驶室的品质，严重的话有可能存在安全风

险，因此生产过程中需严格控制钣金件质量。

目前各整车生产企业设计的驾驶室都有本单位独

特的特征，其设计生产车型较多，导致驾驶室本体规

格型号也较多，从而驾驶室本体中钣金件数量不同，

以重型载货车加长高顶驾驶室本体为例，分析驾驶室

本体中钣金件占比，如表1所示。

表1 驾驶室本体中钣金件占比

驾驶室本体零件数量  / 件
（不含标准件）

钣金件数量 
/ 件

钣金件占比  
/ %

865 204 23.6

从上表可以看出，钣金件在驾驶室本体零部件总

数中占比达到了23.6%，占了很大的比例，其在驾驶室

本体中有着举足轻重的作用。

驾驶室本体钣金件生产方式

钣金件精度不达标将存在装焊连接贴合不充分、

总成件强度降低、总成零件扭曲、刮腻子与打磨工作
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量增大、零件装配干涉或无法装配、漏雨等风险，因

此选择合适的钣金件生产方式有利于产品质量及一致

性提升。

1. 生产方式分类

从广义上钣金件的生产方式可分为：手工成型、

冲压成型、3D打印成型等，不同的加工方式适用于不

同的生产环境，现对钣金件生产方式对比分析，如表2

所示。

表2 钣金件生产方式对比分析

手工成型 冲压成型 3D打印成型

适用生产方式
单件、

小批量

小批量、

批量

单件、

小批量

生产效率 低 高 低

产品精度 较低 高 高

外观质量 较差 高 较差

产品一致性 差 高 高

人员劳动强度 大 小 小

单件加工成本 较高 低 高

主要应用场景
汽车后

市场
整车生产

方案样车与

试制

钣金件复

杂程度
一般

一般/中等/
复杂

一般/中等/
复杂

综上分析，钣金件手工和3D打印成型技术适用

于单件、小批量生产，同时生产效率较低，单件加工

成本也较高，现阶段主要应用场景分别为汽车后市场

和样车方案、试制阶段；冲压成型适用于小批量、批

量生产，生产效率高于手工和3D打印成型技术，且

产品质量与一致性高，人员劳动强度、单件加工成本

较低，因此冲压成型是冲压件批量生产最好的保证方

式，主要应用于整车钣金件生产。

2. 生产方式分类

目前乘用车与商用车新建冲压生产线均采用自动

化连线，其中车身覆盖件的生产国内已基本实现自动

化生产。

冲压自动化连线具有生产效率高、产品质量稳

定、安全风险低、员工劳动强度低、产线占地面积小

及车间可视化程度高等优点。

冲压自动线工艺流程：线首上料→清洗涂油→拉

伸（成型）→修边冲孔→翻边→整形→成品下线→装

框→配送至物料存储车间。

冲压自动线优化提升方向

1. 坯料自动上料

（1） 坯料上料现状  目前国内冲压自动线线首

均采用叉车或天车将原材料转运至轨道移动式上料小

车，其叉车或天车操作均属特殊工种，需专业人员操

作，技能要求高，物料转运效率及准确度与操作人员

相关性较大，且存在转运视线盲区，安全风险大，工

作环境差，同时叉车地面物流设置安全提示装置多，

天车不能过跨转运物料。因此如何改善叉车或天车上

料环境和降低安全风险的影响，已成为亟需解决的重

要问题。

（2） 坯料自动上料思路  目前市场上已生产出

AGV叉车，且已应用于智能工厂的生产。我们采用可

编程无线调度的自动导引AGV叉车，以电磁感应为导

航方式辅助RFID识别，来实现车间内复杂的物料运转

路径。

图2 压机间物料搬运方式

根据生产计划，A G V叉车接收生产管理系统

（MES）和仓储管理系统（WMS）发出的指令后，

按照已规划好的路径运行至原材料缓存区，识别并叉

取待加工的原材料，将其配送至轨道移动式上料小车

附近，再将叉车上的原材料放至轨道移动式上料小车

上，完成线首的自动化上料。

2.压机间物料搬运

（1） 物料搬运分类  目前国内各汽车企业已基本

实现冲压自动线的覆盖，其建设时受技术发展、产能

纲领、投资成本和场地空间等因素限制，冲压自动线

压机间物料搬运方式（如图2）各有差异，大体可分为

图1 冲压自动化生产线
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4种：6轴机器人、7轴机器人、单臂机械手和双臂机械

手。

（2） 物料搬运方式对比  冲压自动线压机间物料

均通过6轴机器人、7轴机器人、单臂或双臂机械手配

合端拾器共同完成物料的搬运，其各有优缺点，接下

来我们对压机间物料搬运方式进行对比，如表3所示。

表3 压机间物料搬运方式对比

6轴机器人 7轴机器人
单臂

机械手

双臂

机械手

适用节拍 ≤12SPM ≤12SPM ≤12SPM ≤15SPM

搬运物料稳定性 低 较高 较高 高

物料运动轨迹 复杂 简单 简单 简单

末端承载 较高 低 低 高

程序试教时间 长 短 短 短

投资成本 低 低 较高 高

根据以上对比分析，7轴机器人与单臂机械手节

拍、搬运物料稳定性及运动轨迹等相当，但单臂机械

手投资成本较7轴机器人高；双臂机械手仅投资成本高

于机器人与单臂机械手，其他性能均优于机器人与单

臂机械手，适用于高产能节拍的场景；7轴机器人与6

轴机器人节拍相差不大，其搬运物料稳定性、运动轨

迹、程序试教时间均优于6轴机器人。

（3） 物料搬运方式选型  整条冲压自动线产能

能否得到充分发挥，保障生产的正常运行，确保产品

质量稳定可靠，选型时需着重考虑以下几点：根据生

产纲领，加工产品规格与种类，初步确定物料搬运方

式；不同的物料搬运方式，物料运动轨迹复杂程度不

同，其将直接影响物料搬运的稳定性。运动轨迹越复

杂，越容易掉件，干涉可能性将大幅增加，程序试教

难度增大，同时将严重影响生产效率，因此在选型时

尽量选择物料运动轨迹简单的方案。单臂机械手与压

力机立柱刚性连接，压力机冲压零件时的振动将直接

带动单臂机械手的颤动，增加了物料掉落风险。7轴机

器人是通过底座安装在地面上，双臂机械手安装在独

立立柱上，均未与压力机直接连接，其压力机冲压过

程对物料搬运影响有限，因此该处优先选择7轴机器人

与双臂机械手搬运方式。根据加工产品质量，选择满

足承载需求搬运方式的型号规格。

3. 冲压件自动检测

（1） 冲压件检测现状 目前国内冲压自动线线尾

零件检测主要以人工目视和触摸，结合测量仪器检测

为主，对零件质量进行一定比例抽检来确保产品合格

率，该检测方式存在经验依赖性强、主观影响大、检

测效率低、劳动强度大及数据追踪难度大等诸多问

题。

（2）冲压件自动检测思路 三维检测技术作为一

种新型的无损检测技术，具备高效、稳定、精确于柔

性高等特点而逐渐在工业生产的检测领域得到推广。

它通过激光传感器采用蓝光进行非接触式扫描获得产

品的轮廓数据，并将实时数据传递给处理单元进行分

析、判断，实现残次品的筛选和产品种类的分拣工作

等，但该技术对于复杂轮廓及大尺寸冲压件检测还存

在一定的局限性，其单面扫描时间3～5s，轮廓越复

杂，单件扫描时间越长，自动检测节拍就越难与冲压

自动线节拍匹配；扫描范围30～1500mm，对于超出检

测范围的大覆盖件自动检测，需采用其他方案或技术

来满足大覆盖件的检测。

4. 冲压件自动装框与入库

国内各汽车企业冲压自动线线尾的冲压件，大部

分通过人工装框，再经叉车将已装框的冲压件转运至

缓存库暂存，其装框过程中员工一直重复同一动作，

长期处于高劳动强度中，工作内容单调、乏味，易于

疏忽造成零件磕碰划伤，且人员运营成本较高。

线尾冲压件自动装框与入库可借鉴某汽车企业，

可通过在皮带机两侧分别布置机器人（数量根据产线

节拍及产品规格确定），结合端拾器与视觉跟踪系统

配合，抓取皮带机上的冲压件成品，将其装入成品框

内，实现机器人自动装框（如图3）。待成品框装满

后，通过AGV小车上的识别系统来识别货箱条码，确

定配送和入库等信息，按照AGV已规划路径将货箱配

送至智能立体库进行暂存，基于RFID 的仓库管理系统

自动识别、收集各作业环节的数据信息，并根据生产计

划进行冲压件自动出入库（如图4），保证物料仓储数

据的准确性与真实性，为企业库存管理提供数据支撑。

冲压件自动装框具有效率高、稳定、劳动强度低

与运营成本低等特点，但其对同规格成品框的一致
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图3 机器人自动装框 图3 冲压件自动出入库

建议加快资本市场改革，聚焦新能源汽车等科创

企业，优化发行上市标准。要强调研发投入、市场认

可等成长性，进一步提升科创企业上市的制度包容

性，支持处于研发阶段、尚未形成一定收入的科创企

业上市。支持企业将融资投入到技术研发、市场推广

等方面，实现金融支持实体经济。

2.从国有企业和国有资本看，要改革相关考核

办法，更多支持和培育关键核心技术产业化项目

新晋独角兽企业中有10家是由国有汽车企业（广

汽集团、上汽集团、东风集团等）、中央能源公司

（国电投、中材集团等）推动发展，占总数比例近

30%。新能源汽车、半导体、高端数控车床等高端制

造，事关国家制造业基础，资金需求大、回报周期

长、投资失败率高，由国有企业和国有资本来投资

提供稳定的长期资金，可有效规避社会资本“逐浪”

（投资跟风）“逐利”（高回报率）特性，还有技

术、人才、信息、行业经验等国资平台优势，提供管

理经验，促进独角兽企业规范化管理。还可以整合资

源，和独角兽企业一起攻关行业重大关键技术，实现

底层技术突破。

应进一步引导国有企业“敢投资”“会投资”，

将科技创新发展列入企业经营业绩考核，完善相关考

核办法。加大企业研发投入、科技成果产出转化等指

标考核权重，尤其是在创新要求高的行业，建立国有

企业投资容错机制，支持投向关键核心技术产业化项

目。要支持国有资本投资平台开发面向科创企业的

“科创债券”“科创保险”等金融产品。

3.从地方政府看，要依托本地资源禀赋，选择

发展潜力大的细分赛道

汽车产业对地方经济发展具有举足轻重的作用，

可快速拉高工业总产出，优化地区产业结构，转变经

济发展模式。目前，新能源汽车处在快速发展阶段，

技术变革和金融投资均处于高度活跃状态，要乘产业

发展东风加快产业培育。

地方政府可结合自身城市特点和产业资源禀赋，

精准分析、科学研判，布局整车或零部件配套领域产

业赛道。通过政策措施大力支持和保障，多元化满足

企业发展诉求；建立地方政府引导基金，引导产业资

本投资独角兽培育工程企业；加强开放和招商引资，

积极汇聚国内外龙头企业和科研院所等产业要素和

资源。根据本地汽车产业基础，布局整车或零部件

配套领域，创新合作交流渠道和方式，加强对智能

操作系统、芯片、电池及驾驶辅助等关键核心技术的

研发和联合攻关力度，推动产业链供应链协同发展。

性、定位精度要求较高，需严格控制成品框尺寸的一

致性并及时维护，确保成品框满足使用要求。

结语

整车企业现均采用冲压自动线来加工车身，其加

工的冲压件产品质量及稳定性基本满足设计要求，但

是随着人们生活水平的提高，汽车行业市场需求依然

旺盛，竞争越发激烈，因此需持续提高冲压件的生产

及产品质量，降低运营成本，提高企业市场竞争力，

是未来钣金件长期发展的必然趋势。

（上接第19页）


