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新能源汽车制造 NEV Manufacturing

0    前言

智能化、数字化、自动化和柔性化的应用，实现

了汽车制造的精益、高效、柔性、智能。由于同级别

新能源汽车整备质量大于传统燃油车，所以部分原传

统燃油车生产线机械化承载存在不满足新能源汽车承

载的问题，无法实现柔性化生产的需求。本文针对传

统生产线融入新的规划设计工艺，解决柔性化生产传

统燃油车与新能源车型共线生产的机械化承载问题。

1    项目背景

某企业产线在产车型主要为传统燃油车，现需融

入 EV、PHEV 车型，实现新能源车型与传统燃油车并

存柔性化生产。如图 1 所示，结合相关新能源车型参

数与现有产线数据对比分析重点为总装机械化通过性

承载不满足需求。

针对新能源车与传统燃油车共线柔性化生产机械

化通过性承载问题，如产线整体加固费用高，需求停

产周期长，结合产线布局、投资和停产周期等维度考虑，

对动力电池合装站、动力电池合装线两种方案对比分

析，最终确保实现高品质、高柔性、高效率及低成本

的应用场景。

2    动力电池合装站

2.1    应用场景

动力电池合装站应用场景，是在原主线不做更改

的情况下，在原产线调整线结束后单独增加动力电池

合装站，用于产线 PHEV/EV 车型动力电池合装及关联
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车型 A  4735 1880 1718~1725 2760 1605~1600 R17~R20 1570~1660 满足 满足 满足 满足 满足 满足　 满足 不涉及　 不涉及

车型 B 4858 1925 1765~1780 2850 1600~1615 R18~R20 1594~1680 满足 满足 满足 满足 满足 满足　 满足 不涉及　 不涉及　

车型 C 
EV

4750~4800 1900~1915 1750~1780 2800-2850 1605~1615 R18~R21 1750~1800 需改造 需改造 满足 满足 满足 不涉及 满足 新增 新增　

车型 D 
PHEV

4800~4850 1910~1920 1750~1800 2800-2850 1605~1620 R18~R21 1810~2100 需改造 需改造 满足 满足 满足 满足 满足 新增　 新增　

结论  范围内  范围内  范围内  范围内  范围内  范围内  不满足 改造  改造  
范围

内  
范围内  范围内  范围内  范围内  新增 新增

图 1    相关新能源车型参数与现有产线数据对比分析
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部件的装配等工作。

2.2    产线工艺流程

产线工艺流程具体为：一次内饰—底盘—二次内饰—

调整线—动力电池合装站（仅 PHEV/EV 车型进入，传统

燃油车直接进入检测线）—检测线—路试—淋雨—交检。

2.3    动力电池合装站应用工艺流

 动力电池合装站应用工艺流如图 3 所示。

（1）车辆通过调整线（静态调整）钣链输送车辆

到转运点后，通过数据中台调度车辆转运 AGV 进入调

整线接车点，通过车辆转运 AGV 将 PHEV/EV 车辆转

运至下线车辆暂存区域进行等待。传统燃油车不过此

区域，直接上检测线。

（2）待动力电池合装区域的动力电池合装站有空

位时，装配站信息化系统进行调度，暂存区域等待车

辆转运 AGV 将车辆转运至对应动力电池合装站点，由

自动提升机将车辆举升至作业高度，车辆转运 AGV 出

站等待。

（3）动力电池转运 AGV 出站后，装配站调度 AGV

配送动力电池进站，并自动举升动力电池到位，工作

人员进行相关装配作业。作业完成后，动力电池转运

AGV 返回电池包存储区进行动力电池吊装，等待下一

个循环。

（4）动力电池转运 AGV 出站后，从装配站内出来

下降到地面，装配站调度车辆转运 AGV 进站接车，将

车辆转运到整车暂存区进行安规检查、检验等作业，

完成后车辆转运 AGV 将车辆转运到整车暂存区，等待

进入下一个接车循环。整车暂存区车辆逐步进入检测

线、路试、淋雨和交检线完成后续检测交付工作。

3    动力电池合装线

3.1    应用场景

动力电池合装线应用场景，是在原主线中融入动

力电池合装线，即在产线二次内饰结束后增加动力电

池合装线，用于 PHEV/EV 车型动力电池合装等关联部

件的装配。

3.2    产线工艺流程

动力电池合装线产线工艺流程：一次内饰—底盘—

二次内饰—动力电池合装线—调整线—检测线—路

试—淋雨—交检，如图 4 所示。

3.3    动力电池合装线应用工艺流程

动力电池合装线应用工艺流程如图 5 所示。

（1）车身完成二次内饰相关装配作业后，车辆通

过机械化输送线老吊具带车辆进入吊具切换点钢平台。

（2）车辆进入吊具切换点钢平台后，老吊具与车辆

脱离，老吊具返回一次内饰结束位，循环接收车辆运行。

（3）老吊具与车辆脱离后，动力电池合装线新吊

图 2     产线工艺流程

图 3    动力电池合装站应用工艺流

图 4     动力电池合装线产线工艺流程

图 5    动力电池合装线应用工艺流程
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具进入吊具切换点钢平台接收车辆，通过动力电池合

装线机械化输送线吊具带车辆进入动力电池合装线（车

辆裙边离地 1700 mm），同步动力电池转运 AGV 带动

力电池进入装配点进行等待。

（4）车辆及动力电池转运 AGV 带电池进入动力电

池合装线后进入动力电池后装作业，合装后动力电池

转运 AGV 返回动力电池上线吊运区域，进行动力电池

吊装，车辆持续在动力电池合装线运行，完成车辆其

他关联性部件装配与检测。

（5）车辆在动力电池合装线完成作业后，通过机

械化输送线将车辆送入调整线区域完成后续作业。

（6）进行电池包防冻液加注及安规检查等相关作业。

（7）车辆送入调整线区后，新吊具通过输送线返

回吊具切换点钢平台循环接车运行。

（8）调整线作业完成后，车辆进入检测线、路试、

淋雨和交检线完成后续作业。

4    方案对比分析

动力电池装配站与动力电池合装线方案对比分析

如表所示，30JPH 整体投资、开发周期接近，两种动

力电池合装方案主要需结合各主机厂工艺布局空间、

量刚和节拍等因素择优选择。

5    结语

动力电池合装站方案推翻传统装配理念，实现差

异化分流独立装配工艺，融入新技术数据中台调度

AGV 运输车辆及物料，实现生产新模式，让产线及

合装站更具柔性化、智能化，合装站的方案应用也为

车辆制造过程其他个性化、定制化差异装配提供了新

的思路和方案。动力电池合装线方案类似于传统工艺

流水线作业，在现有产线上增加动力电池合装线，使

整条产线“一个流”地生产运行，流水线拉通性能

力更强、稳定性更好，更加适用于高节拍、高产能 

产线。

动力电池合装站方案与动力电池合装线方案，均

可满足传统产线融入新能源产品动力电池合装需求，

同步可结合大数据、自动化等技术应用，打造高品质、

高柔性、高效率和低成本产线规划方案。

表    动力电池合装方案对比分析

方案
方案一：动力电池合装站 方案二：动力电池合装线

30JPH 动力电池合装站模式 30JPH 动力电池合装线模式

预算

主要

投资

内容

新增 8 座动力电池装配站（15JPH 4 座、30JPH 8 座）

新增 7 台车辆装运 AGV（含充电机）

新增 5 台动力电池运输合装 AGV（含充电机）

新增电池防冻液加注，动力电池吊装葫芦、安规设

备、快慢充检测设备

动力电池吊装葫芦、动总夹具

检测线，电检、ADAS、数据中台“发变动总”夹

具适应性改造

新增电池合装循环线，5 个装配工位， 20 套吊具

新增吊具转挂 1 套 ；90 m 吊具返回线重建等

新增 5 台动力电池运输合装 AGV（含充电机）

新增电池防冻液加注，动力电池吊装葫芦、安规设备、快慢充检测

设备

动力电池吊装葫芦、动总夹具

检测线，电检、ADAS、数据中台“发变动总”夹具适应性改造

投资费用 / 万元 2500 2600

开发周期 5 个月（定标后到安调完成） 5.5 个月（定标后到安调完成）

主线停线周期 / 天 0 15

优缺点

1. 不影响主线生产，无需停产，年度产能不受影响。

2. 不改变主线现有生产模式，传统燃油车维持现生

产模式。

3. 灵活性好，生产效率高，混线生产独立装配，可

根据产能匹配人员。

4. 混线生产电池岛车辆与主线车辆上检测线存在一

定交叉，需设置相应车辆管制。

1、合装线与主线衔接主线需停产 15 天。

2、现有生产模式需改变，燃油车需同步过电池合装线。

3、生产效率低，混线生产循环线作业，合装线需根据主线节拍匹

配人员。

4、拉通性好，电池合装线一个流装配，车辆上检测线不存在交叉。
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