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传统整车厂总装车间转型

零排放初探

李岩 徐澳门

上汽通用汽车有限公司  上海  201208

 

摘要：聚焦传统燃油车整车厂总装车间的转型，探讨了将其改造为新能源电动汽车总装车间的前期方案。旨在

以前瞻性和精益生产理念为指引，以柔性和高效为目标，避免传统燃油车与新能源电动汽车共线生产的低效与

重复改造问题，为后续项目生产明确方向。
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随着全球气候变化问题的日益严峻，环境保护成

为全球关注的焦点。交通运输行业作为温室气体排放

的重要来源，承受着巨大的减排压力。传统燃油车因

其高排放特性，面临着日益严苛的排放法规和监管。

与此同时，新能源技术如电动汽车和氢燃料电池汽车

迅速崛起，凭借其在减少碳排放、提升能源利用率和

降低运行成本等方面的显著优势，逐渐成为汽车行业

的发展趋势。各国政府纷纷出台补贴和税收优惠政

策，积极推动新能源电动汽车的普及和发展。

市场需求的变化也在驱动着传统燃油车整车厂的

转型。消费者环保意识的增强和对新能源汽车认可度

的提高，促使新能源汽车市场需求呈现快速增长态

势，而传统燃油车市场则逐渐萎缩。在此背景下，传

统燃油车整车厂必须积极应对，寻求转型升级，以适

应市场的变化和行业的发展趋势。

基于作者多年的整车厂总装工艺开发经验，本文

深入探讨了传统燃油车整车厂总装车间向新能源电动

汽车总装车间转型的前期方案，致力于实现前瞻性和

精益生产，追求柔性和高效，摆脱传统车与新能源电

动汽车共线生产过程中的低效和重复改造难题。

新能源汽车专有部件系统

1.能源系统

新能源电动汽车的能源系统由油箱转变为动力电

池组（见图1）。动力电池组的安装通常在总装底盘装

配线上进行，需要将大型动力电池组精确安装于车身

底部或特定位置，这要求高精度的定位和固定工艺，

以保障其稳定性和安全性。装配过程中还需集成液冷

或风冷管道，并进行冷却液的充注和密封处理。

为满足动力电池的安装需求，总装车间需在传统

燃油车生产线的基础上进行适应性改造，并投入特定
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设备：

（1）工位改造   例如，在底盘拼合工位前增设高

度为 1.8m - 2m 的物理工位，通过拼合升降台将动力电

池与车身进行拼合。对于一个 45JPH 的工厂，需要增

加三个电池拼合的高工位。

（2）设备新增   配备高精度动力电池抓取定位机

械手，用于抓取和转移动力电池；配备高精度动力电

池拼合升降台，用于将动力电池顶升至车身高度位置

并精确拼合；配备自动拼合紧固工装及工具，确保在

有限工位中同时高精度拼合及紧固多个电池点，保证

装配线流畅及电池稳定性和安全性。同时，需配备专

用充电桩，在整车下线后进行电量测试及补电操作。

此外，还需根据设计增加相应的冷却液加注单元，在

动力电池拼合到车身后对其冷却系统进行冷却液充

注。

2.动力系统

新能源电动汽车的动力系统由电动机（见图2）取

代发动机。电动机通常体积较小、质量较轻，但需要

精确对齐驱动轴和车轮。

 

图2 传统车与新能源电动汽车前舱布置示意

电动机与控制系统之间的高压电缆和数据线连接

需要特殊处理，以确保安全可靠。电控系统包括电动

机控制器和逆变器等，需要在装配过程中精确集成并

经过严格测试。

由于电动机结构与发动机变速箱结构差异较大，

电动机无需变速箱，但需与逆变器和高低压管路预集

成，因此需要对发动机线进行工位改造：

（1）工位改造   因与发动机吊耳和吊点位置不

同，发动机线需改造吊具吊链，并新增逆变器及管路

的专用装配台。鉴于发动机零件较为复杂，而电动机

少了三元催化进排气等部件的装配，可根据实际情况

考虑缩短发动机线体。

（2）设备新增  电控系统包括电机控制器、逆变

器等，需增加助力机械臂辅助安装，并使用精确扭矩

控制动力工具进行紧固及记录用于终身追溯。部分电

动机需添加专用变速箱液，因此需增加变速箱液加注

单元。电动机与控制系统之间的连接需进行特别的气

密性检测，需要根据设计要求增加气密性检测装置，

以保障安全和可靠性。

3.高压系统

新能源电动汽车拥有 400V/800V 的高压系统，其

高压电缆必须精确安装和固定，并确保良好的绝缘和

防护措施，以防止电气故障和安全隐患。

（1）工位改造 高压管路通常布置在舱底（见图

3），位于总装生产线的底盘线工位，对产品的耐久性

和防水特性提出了较高要求，同时对总装在车底的操

作工时也带来了较大挑战。

 

图3 新能源车底部管路

总装底盘线传统车管路布置一般包含燃油制动管

组，部分车型配置空簧气管管组，而新能源电车特有

的高压电缆/充电线等操作会超出底盘工位的工时规

划，需要增加物理工位，具体根据增加工作的 BEC 及

工厂线速度做具体计算公式如下：

新增工位数=操作工时/JPH/工作效率系数/设备开

动率

（2）设备新增  高压系统安全检测需要电器测试

图1 某新能源电动汽车型动力电池示意
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设备、绝缘测试设备及气密性检测设备，并使用精确

扭矩控制动力工具进行紧固及记录，以确保高电压下

的稳定连接和安全性。

4.充电系统装配

车载充电系统（见图4）需要集成到车辆内部，并

确保与外部充电接口的兼容性和安全性。充电接口的

安装和测试必须严格依照标准进行，以保证与充电桩

的兼容性和充电安全。

图4 充电座示意

（1）工位改造 增加高度为 0.9 - 1.1m 的物理工

位，用于充电座的安装和紧固；增加高度 1.8m 的高工

位用于车底充电线的管路布置及紧固。

（2）设备新增 配备气密性检测工装对充电接

口进行安全性测试，确保与充电桩的兼容性和充电安

全。

厂房载荷改造

由于当前主流电动车的动力电池能量密度平均在 

120Wh/kg，以一辆车电量 90kWh 为例，电池质量约

为 750kg，整车整备质量较传统燃油车显著增加。以某

知名传统主机厂总装车间底盘线区域载荷为例，原设

计为 2.0t，保险系数取 0.9 可满足传统车整备质量的要

求。新能源电车所增加的电池质量致使整体所需载荷

超限，需依据厂房参数对支撑结构进行加固，可通过

增加梁柱截面尺寸、增加梁柱间连接件、增加支撑墙

或支撑柱等方式，提高厂房的承载能力。

结语

本文初步探讨了传统燃油车整车厂向新能源电动

汽车总装车间的转型方案。受篇幅所限，未详细阐述

具体的投资细节和费用。重点分析了新能源汽车专有

部件系统的装配工艺和总装车间的改造需求，涵盖了

动力电池、电动机、高压系统、充电系统的装配要求

以及对厂房载荷的整体评估和改造方向。通过对各关

键装配工艺和改造需求的剖析，凸显了在转型进程中

推行全面规划和设备更新的重要性。这为后续项目的

生产提供了初步指引，奠定了基础。未来，随着技术

的不断进步和市场的持续变化，传统燃油车整车厂的

转型之路仍需不断探索和创新，以实现可持续发展和

绿色制造的目标。
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