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汽车总装工艺技术应用及发展趋势探讨

杨晓燕

江铃汽车股份有限公司制造部　江西南昌　330052

摘　要：改革开放以来，中国经济快速发展，人民生活质量明显提高。近年来，随着人们收入水平的提高，对汽车

产品质量和质量的要求越来越高。为了使汽车业务的发展顺应时代的发展趋势，汽车装配技术的创新研究是汽车业

务发展的重要一步。本文主要研究和分析汽车装配技术的应用和发展趋势。
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1.汽车总装工艺技术应用需求

随着对汽车整体安全舒适性要求的提高，汽车制造

业的发展必须不断提高技术水平，以满足市场需求。目

前汽车工业正朝着多元化的方向发展，汽车制造商越来

越重视产品的安全性能，外观和驾驶经验。汽车制造商

之间的市场竞争日益激烈，与生产相关的创新和应用开

发需求不断增长。随着汽车市场竞争日趋激烈，生产周

期缩短，提高综合质量，降低成本成为汽车制造商发展

的重要目标。在汽车制造中使用技术是主要内容。在缩

短交货期、增加劳动力成本的压力下，像大型汽车厂那

样增加平台车型和多模混合生产，装配厂对工艺自动化

要求越来越高，通过先进的装配装置提高产品质量，以

适应市场发展的要求。

2.汽车总装生产的相关概述

该机分为发动机、底盘、车体、电气设备和电子设

备四部分。每个组件还包括多个系统，每个系统包含多

个组件，每个组件还包含多个组件。对于通用发动机装

配线，需要根据产品和工艺要求连接上千个零部件和机

组，这将最终导致一个完整的车辆完成整个生产过程。

通用设备通用车有几种通信方式；二是自动装配零件种

类多、数量多。毕竟，汽车总的来说产量非常大。汽车

建设项目的预期年效益。生产活动是以每年生产各种类

型的汽车为基础的。产品及其生产计划清楚地规定了产

品的产量和汽车制造商的能力，即对汽车制造厂的建设

规模做出了要求。

3.汽车总装工艺流程

汽车装配过程是整个汽车制造过程和汽车质量保证

的最后阶段。因为即使所有的汽车加工零件都是合格的，

并且安装得很差，也很难获得符合质量要求的汽车产品。

相反，在为汽车加工的所有零件设计了适当的、高质量

的装配程序后，可以立即获得汽车，符合质量要求。通

用汽车设备将直接影响到汽车生产任务的完成，公司员

工的劳动生产率，生产成本，资本周转和营销，占用大

量的工作、时间和空间。结果表明，汽车装配过程可分

为总部、中央文具仓库、车站地址、装配线传输设备，

中继器等。首先，汽车公司收到了客户的账单。收到发

票后，公司将发票放入材料仓库，仔细检查分析发票，

根据客户要求制定科学合理的生产计划，并指导车间的

工作。生产的一部分叫做装配线。特别是装配布线中最

重要的一部分，就是按阶级地址为每个车间选择一家汽

车公司，安装适当的生产设备和人员，对汽车零部件进

行分类，并将相应等级的产品送到相应的装配线上。但

是，在运送物资时，必须安装传动装置。为了保证输送

速度和车间速度的有效匹配，输送速度必须均匀，操作

员之间的距离应根据交货速度适当调整。换言之，实验

室之间需要一定的节奏。第二，必须将各类生产带到控

制区进行适当的质量控制。即检查岩石的大小和重量。

如有关工程参数不符合供货标准，生产线应停工或恢复

生产，以确保使每个项目的质量要求达到相应的生产标

准。最后，在基于质量控制的车间与台站工作负荷分配

集中化过程中，应保证车间工作的一致性，避免积累DC

产品。因此，制造和制造汽车的过程可以真正有效和高

质量。汽车材料以一定的速度运到车间进行装配，实现

生产线下的协同和协作。

4.汽车总装工艺技术的应用与发展

4.1模块化生产

与汽车装配技术相关的内容相对多样化。机组的技

术模块化可以使各种汽车零件的生产标准化，也可以灵

活地携带其他新技术。通用装配模块化可最大限度地延

长化工生产线长度，延长主线装配时间，提高装配效率。

在聚合过程中，模块化技术、模块化产品结构、多功能

产品结构以及集成模块的组合，连接到不同组件，可以
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尽可能缩短生产长度，降低加工成本。目前，产品的模

块化设计技术可以实现门、前部和车架的模块化设计。

最明显的是外壳中的模块化电源，它与最先进的安装技

术相结合。产品结构的模块化形成可以将各种部件的功

率和结构组合成模块，大大缩短汽车产品的生产周期，

并且，尽可能节约成本。MQB底盘电源模块可与多个弹

性托盘结合使用，它们形成了整个车辆底盘，以满足不

同机组的安装要求，以及各种底盘和车轴结构的安装要

求，大大降低了手动装配的质量。底盘的模块化设计也

具有高度的集成性，不仅包括悬架模块，还包括汽车配

件。在标准框架零件自动连接技术的实际应用中，通过

灵活的适应，保证了紧固件的使用质量，通过与信息网

络的连接，有效地完成了标准件装配测试任务。此外，

在汽车装配的模块化技术中，电子控制系统的模块化实

施也是一项先进的技术。随着汽车网络技术的发展，电

子政务要素的集成化和标准化的重要性越来越大。电子

控制模块的标准功能是每个类型的通用模块。一般车辆

的电子控制可以通过功能的详细和集成来调整。车身和

变速箱控制的模块化集成。

4.2自动化生产

应用自动装配技术是实现自动化的关键。随着人工

成本的增加和产品交付时间的缩短，对自动装配技术的

要求越来越高。其中，底盘综合自动化的应用具有积极

作用。集成底盘自动化主要与AGV自动感应小车相结合

进行[4]。机架安装线通过调整摩擦线的应用，提高了起

重设备生产线的灵活性。EMS跟踪工厂手推车和提升系

统，结合不同产品自动调整安装高度，满足技术需求一

个人。齿轮齿条生产线通过高摩擦和大支架滑动提高了

整个产品的质量。在自动气溶胶涂料的应用和玻璃安装

技术中，机器人自动气溶胶系统的应用主要针对前端，

后挡风玻璃喷雾剂和工具栏喷雾涂料，本系统可灵活激

活房间墙体运动。这种自动化技术的应用避免了人工切

割橡胶的问题，而自动化技术的应用也保证了涂层的安

全性和可靠性。它能有效提高汽车的抓地力。在应用中，

在覆盖玻璃后，机器人可以通过视频成像技术在机器上

自动安装玻璃。手动安装不方便，工作强度高。因此，

采用自动化技术大大提高了工作效率。采用全自动装配

技术，在自动轮的装配线上装配和完成装配过程也能大

大提高工作效率。自动装配系统的应用使标准气动零件

能够实现自动识别、装配和平衡。螺母可在轮毂上自动

旋转，以满足不同的要求。在人工安装代替人工装配时，

可以大大提高安装精度和成本。此外，真空自动充填技

术和车轮螺钉自动闭锁技术的应用可以大大提高技术应

用水平。

4.3智能化生产

在汽车装配过程中，扭矩扭转是一个非常重要的过

程。过程中一般采用高精度的电气夹具。夹紧法也慢慢

增加旋转角度扭矩法，直接采用拉伸法实现距离的直接

方向控制力控制夹具质量，有效提高整体强度。在线动

态监测和数据分析。工业互联网数据的积极发展，带动

了实时数据处理与分析网络系统的建立，它可以评估设

备的质量和过程，并控制整个过程。特别是在智能统计

过程中，可以有效提高过程管理能力，形成信息共享，

形成全域智能网络控制器，降低设备装配过程中出错的

概率。

4.4柔性化生产方法

在汽车装配中，某些装配过程受到装配场所或其他

复杂材料的影响。因此，钳工的工作方式并不是一般的

姿势，而是非常传统的工作方式，相对来说，这些工作

方式是不太有利的。有两个可以接受的解决方案。首先，

它可以通过智能设备而不是手动控制来完成。同时，它

增加了交互的舒适性。例如，如果队员们骑在底盘旁边，

他们通常必须在车下驾驶。如果它们缩回或弯曲，这不

是最好的工作方式。因此，有必要对起重装置进行人性

化设计。例如，通过转动车身和使用非常有趣的工具，

技术人员可以确保汽车通常安装在相对舒适的地方。在

汽车装配过程中，内部设备和人员从车体安装高度处于

不兼容的位置。因此，汽车装配工必须蹲下或屈身完成

汽车装配的整个过程。在这种情况下，你可以使用一个

非常灵活的车身托盘。主要目的是使收集器更容易在合

理的高度垂直装配。例如，安装人员可以使用汽车座椅

的手。装配工可以站起来完成整个装配过程，这样可以

减少装配时车身的弯曲，避免不必要的功能损坏。

4.5随性配料系统

目前汽车装配生产中出现了多模态混合生产的趋势。

装配线附近空间不足，各种材料的需要严重影响了整个

生产线的装配效率和灵活性。在这种情况下，可以使用

支架定位系统来解决问题。物流模式特别包括减少材料

体积和拆装。以模块化、专业化生产为重点，可以减少

装配工不必要的工作，快速发现装配线上的问题，防止

泄漏，从而提高整个装配工程的质量。结合支架安装系

统，可以减少装配线附近材料配置所涉及的空间限制。

工厂可采用自动感应机代替人工物流，达到高标准，特

别适用于混合动力电动汽车的生产。因此，这是未来物
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流发展的重要趋势。

4.6物流方式转变

目前，仓储空间不足和线外堆放不均匀性限制了流

动物流，影响了整个流水线发展的灵活性。目前最有效

的解决方案是采用PS物流、即随行配料系统的形式，这

是一种单量份向生产线准时化配送的物流方式。工作更

加专业化和模块化更有效地降低了装配工人的总成本，

减少了复杂和非专业的安装工作，增加安装工程的总成

本。同时，结合汽车材料投资形式，可以减少对装配线

上放置材料的限制。使用AGV运输感应车代替以前的手

动运输，可以满足和发展标准的及时性和物流为多种车

辆混合组成，具有广阔的物流趋势。

5结束语

随着汽车市场竞争的加剧和消费者对汽车消费观念

的形成，生产效率的提高，降低生产成本，提高生产线

的灵活性应该是厂家关注的焦点。根据有关网站的资料

显示，装配自动化的整体比率约为10%，雇员的平均工

作量只有82%，而且考虑到35%的人事费和生产费，仍

然低于发达国家。因此，大公司采用自动化装配、模块

化装配、虚拟装配等技术，为了降低生产成本，迅速适

应市场变化和时代要求，以最低的成本生产产品，以满

足不同用户的需求。因此，它们必须在激烈的市场竞争

中得到代表。
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