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0    前言  
在激烈的汽车市场竞争中，各车企为提高自身产

品的竞争力，都在不断提升汽车品质，包括看得见的

外观和内饰，以及看不见的驾乘体验。为了保证车身

质量，汽车上的各零件安装在车身上后都有精度要求，

同时还要满足与之相邻对手件的匹配关系。因此，汽

车发动机盖（下文简称为“发盖”）并不是简单地放在

车身上并锁紧的工作，还要进行调节来提升汽车外观

质量。本文就针对提升汽车外观，特别是发盖与翼子

板之间的匹配质量进行分析研究，从而研制出辅助调

试匹配工装的过程，为后续车型提供参考意见。

1    现状和问题

目前大部分车企在发盖安装调试中没有借助任何

工装辅具，仅通过员工手工调节发盖在车身上的位置

和姿态，如图 1 所示，此种操作方法存在工作效率低、

车身外观匹配效果差以及成本增加等弊端。

1.1    工作效率低

员工将发盖抬到车身上方后，将车身上的发盖铰

链抬起并对准发盖铰链上的螺栓，使铰链螺栓通过铰

链上的安装孔锁紧螺栓，然后关闭发盖，检查发盖与

翼子板之间的平面度和间隙值是否满足匹配要求，若

不满足可通过松动铰链锁紧螺栓重新调节发盖位置来

满足匹配关系。

此过程中，发盖的位置（特别是锁紧铰链螺栓

前）无法准确放在合理位置，需要员工反复地松紧

铰链螺栓来调节发盖。此过程在量产车型中用时 

90 ～ 200 s，有时为了提高产量还要通过牺牲匹配质

量来提高生产节拍，不但效率较低，车身质量也无法 

保证。

1.2    车身外观匹配效果差

受限于发盖的安装和调试方法，发盖与翼子板之

间的匹配效果不但无法保证，而且每台车之间在高低、

间隙等方面也很难保证一致性，用户感官体验非常差。

1.3    成本增加

所有焊装车身到达总装车间安装完所有部件后，

都要进行一次外观检验，如果匹配精度不合格则需返

工重新调试，会极大地增加生产工时和人工成本。

2    发盖安装的辅助工装

针对上述问题，现对发盖安装调试过程增加一种

辅助工装，结构如图 2 所示，工作状态如图 3 所示。

如图 2 所示，辅具结构包括起支撑和定位辅具作

用的辅具定位块、定位辅具用的辅具主定位销和辅具

辅定位销，起到支撑发盖作用的发盖支撑块及定位发

盖的发盖主定位销。这些部件与把手通过链接块与基

板连接起来组成一个整体。各定位块和定位销与链接

块之间安装不同厚度的垫片，根据实际需要增加或减
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图 1    无辅具的发盖安装调试
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少垫片，达到调节的目的。该工装辅具使用方法如下。

使用前应对辅具进行仔细检查，确认定位销和定

位块等附件无松动，辅具定位块和发盖支撑块的表面

上无杂质、异物等，尽量将影响匹配结果的隐患降到

最低。

确认辅具合格后，开始进行发盖的安装工作，步

骤如下：

（1）将辅具主定位销和辅具辅定位销对准车身上

对应的孔放进去，同时使四个辅具定位块同时与车身

板件接触。轻轻晃动辅具，确认是否放置稳定。

（2）将发盖从货物存放架上取下后抬到车身骨架

上方，将发盖上的主辅定位孔分别对准两套辅具的发

盖定位销，同时缓慢放下发盖，直至发盖与辅具上的

发盖支撑块完全接触。

（3）抬起车身上的发盖安装铰链，将其套入发盖

上的铰链螺栓，然后通过锁紧工具将螺母锁紧。此时

发盖已安装到汽车的车身上。

（4）在发盖前部中间位置用力抬起发盖，使发盖

与辅具脱离，卸下辅具后将发盖关闭。

（5）将卸下的辅具放入专用存放架，等待下辆车

使用。

在生产验证阶段，由于车身钣金状态及工装夹具

等设备不稳定，此时需通过调整辅具上的垫片来调节

发盖的位置和姿态，直至得到稳定的合格状态为止。

3    新工装的优点和实效

此种工装辅具解决了以往工作流程中存在的问题，

具有多种优点。

3.1    提高生产效率

此辅具是根据理论数据加工制作，并在生产现场进

行多轮调试验证，直至达到匹配要求才正式移交生产

部门使用。此时无论车身骨架还是发盖零件的状态都

已稳定，员工只需微调和打紧发盖铰链螺栓即可，工

作时长大幅缩短，减轻了员工劳动强度，提高了生产

效率。为了更直观表示使用辅具前后的用时对比，我

们抽取了 30 台车发盖的调试时长进行记录并比较，如

图 4 所示。 

通过图 4 中的 30 台份用时数据对比发现，用辅具

前的调试时长在 40 ～ 142 s 之间，平均 94 s。用辅具

后的调试时长在 48 ～ 116 s 之间，平均 79 s，时间缩

短了约 15 s。按每条生产线每个班次生产 300 台车计算，

一个班次节约的工时为 15×300/3600=1.25 h，极大地

提高了生产效率。

3.2    车身外观质量提升

通过使用辅具来安装的发盖，使发盖在每台车身

上的位置都能够保持一致，提升了发盖与车身匹配的

一致性，其与翼子板之间的匹配质量也能得到很好地

控制，下面随机测量 30 台份进行对比，如图 5 所示。

通过数据图对比发现，发盖与翼子板之间的间隙

值在用了辅具之后明显好于使用辅具之前，并且间隙

的稳定性也有明显改善。

3.3    降低生产成本，提高生产效率

使用辅具的优点主要体现在缩短生产线员工调整
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图 5    发盖与翼子板间隙测量值对比
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4    结语

本文通过对包边空腔内镀锌板边缘因无法电泳且

未有效保护导致包边附近漆面鼓包问题的解决，巩固

和固化了折边胶的施工工艺标准及折边胶涂覆状态对

防腐起到的作用；探讨及试验了一种质量检验方法——

渗透着色法，来检测车门包边的密封性。经过 1 年以

上（经历夏天室外高温高湿环境）整改后，车身零件

的锈蚀跟踪，确定车门包边漆面鼓包问题得到解决。

发盖的时间，提高了生产效率，在生产时间不变的情

况下可生产更多的汽车。

减 少 用 工 成 本：每 天 节 约 1.25×2=2.5 h（ 双

班次），按发盖工位 3 个员工的配比计算：52 元 /

h×2.5 h×3=390 元，每月节省人工成本 390 元 / 月

×24天 =9360元 /月。如果将节省的时间用于生产汽车，

则每天可多生产：2.5×3600 s÷79 s/ 台 ≈120 台，产值

提升：120 台 ×10 万元 / 台 ≈1200 万元，每月（24 天）

增加产值约 2.88 亿元，极大地提高了公司的竞争能力。

而开发一套此种辅具的成本仅约 3 万元，远低于使用

辅具带来的收益，实现了小投入大回报的目的。

以上的产量和产值是基于整条生产线都能同时提

高生产效率的情况下进行分析所得。在实际生产过程

中，生产节拍会受到多种因素影响，只有不停地优化

才能不断提升生产效率，提高企业的竞争力。

4    结语
通过对本文中用辅具来安装和调试发动机盖后的

车辆进行测量和分析，可知通过改善生产线装配工艺

或增加相应的工装辅具，就能实现效率的提升，也为

后续车型开发提供了技术和数据支持，最终同时实现

了降低开发成本和提高生产效率的目的。
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